Karmarsch  und  Heeren  's 
technisches  Wörterbuch 

Karl  Karmarsch,  Friedrich  Heeren 


University  of  Wisconsin 


LIBRARY 


Cla«* 

Huolc 


Sbh 

•Kh 

u 


Digilized  by  Google 


I 


TECHNISCHES  LEXIKON 

für 

Gewerbe  und  Industrie. 


Herausgegeben  von 

Friedrich  Kick,  Dr.  Wilhelm  Gintl, 

k.  k.  R*g.-Rath  n.  ord.  Profeaaor  der  mecban.  Torh-  ord.  Professor  der  Chemie  an  der  k.  k.  deutschen 
nologio  an  der  k.  k.  technischen  Hochschule  in  Wien,  technischen  Hochschule  in  Prag, 

unter  Mitwirkung  von : 


Ahrendts  Max,  nauinspsetor ; 

Aller  C.,  F»biilwb*iU»»ri 
Arrhleb  J..  Ftbrikidirfctor  i 
Auaserwinkler  L.,  Profeas.r; 

Kalling  C.,  Professor ; 

Bellani  Pr.,  üussmeistcr 
Benade  C.,  Fsbrlksehemlksr  ; 
Bonedikt  F.,  Inspector; 

Benischok  Jos.,  Architekt; 
Berkowitsch  A.,  Ingenieur  ;t 
Bobok  Karl,  Dorsal; 

Bück  R-,  Professor ; 

Brandei*  F.»  Fabrikant , 

Brandei«  Rieh-,  Chemiker; 

Brauer  E.,  Professor ; 

Briek  Joh.,  Pmftn«r 
Brunner  A.,  Ingenieur  i 
Bussler,  Director; 

Cxuber  Ern.,  Professor; 

Delnleln  C.,  Ingeuieui ; 

Dietzschold  C.,  Director  ; 

Dörfel  Rud.,  Professor; 

Donath  E.»  Pro  Maser  | 

Dwofaf  ek  J.,  Dlrector  , 

Edelstein  Siegmnnd,  Assistent; 
Kitnor  W.,  Vorst,  d.  Vcreuchsst.  f.Gerb. ! 
Ernst  C.  Ritt,  v.,  Reg-Rlh.,  Dlrector; 
Kassel  J.,  k.  k.  Oberingenieur; 

Fiedler  Carl,  Schuhmacher; 

Flacher  Hugo,  Professor; 

Gebauer  ().,  Oon.-DLr.-Blh.  d.  ö.8t**t»b  ; 
Gintl  Dr.  H.,  Eieenh.-Ccnc-Iosp. ; f 
GollnOr  U.,  Professor; 

Gron/.ner  C.,  Brauerei-Ingenieur  J 
Grohmann  H.,  Professor | 
Hamerachlag  G.,  Ingenieur ; 
Harlacber  A.  R-,  Professor ; f 
Hartig  Dr.  Ernst,  Q.  Ifeg.-Kih..  Prof. ; 
tlnawell  Robert  L.a  Ingenieur  ; t 
llauor  Jul.  Ritter  Professor; 


Hausding  A-,  Ober-lnrmieur ; 

Hausner  J.,  k.  k.  Major; 

Hauasner  Alfred,  Dipl.  Ing.,  Doeeni ; 
Herrmann  Willi..  Ingenieur; 
Hlaxlwetz  Dr.  H..  llofrsih,  Professor  ;t 
Hollenbnrg  A.,  Hatten-lngcniear ; 
lloyer  E.,  Professor; 

Hnber  Ulrich,  Ingenieur; 
ilUtner  Ferd.,  k,  k.  Ob«r-lngenisnr  ; 
Ihl  A.,  Professor; 

Janowsky  J.,  Professur; 

JUptnor  11.  Frh.  V.,  HtUtenchcmiker  ; 
Kitas uer  R.,  Ingenieur; 

Kdglor  Emil,  Chemiker; 

Kohiflkrst  L.,  Obcringenienr ; 

Kolm  Mor.,  Ingenieur; 

Kraft  Max,  Professor; 

Küpper  Karl,  Professor; 

Kühner  Rudolf  Freiherr  v.,  Professor; 
Laiuhl  Dr.,  Professor» 

Laube  Dr.  fiust.,  Professor; 

Lieblein  Joh.,  Professor 
Lippich  Ferd.,  Professor; 

Lochr  A.  Ritt,  v.,  inspecior ; 

Lorey  T„  Professor; 

Ludwik  (.'am.,  Msacb.-Psbr  -Director  ; 
Lildtcke  A.,  Professur', 

Lutschannlg  Vinc.,  lug.  u.  Professor; 
Malis  Dr.  Ed.,  Professor ; 

Mclan  Jo«.,  Dipl.  Ingen,  u.  Professor; 
Mensel  Alois,  Inspektor; 

Mikolaachbk,  Professor; 

Möller  J-,  Fabrikant; 

Nerole  Dr.  M.,  Chemiker; 

Klei*  B.,  Dlrector; 

Oldenburger,  Ingenieur  u.  Lehrer  ; 

Ott  O.  V..  Director,’ 

Perels  Dr.  E.,  Profcasor 
Poukert  W.,  Professor  J 
Pfuhl  E.,  Professor  i 
a 1 s 


Pichl  Dr.  Josef,  Duceut; 

Polak  Ferd.,  Ingenieur; 

Praia  C.,  Professor; 

Puchta  Dr.  A.,  Professor; 

Rabitz  B.,  Ingenieur; 

Radinger  Joh.,  lUg  -Rsth,  Professor; 
Reinilzcr  Dr.,  Benj..  Professor; 
Roinltzor  Friödr.,  Professor; 

Reuter  Rieh.,  techa.  Chemiker; 
Richter  J.,  Professor  ; 

Richter  H.,  Ingen. cur: 

Riedlcr  A.,  Professor  ; 

Ringhoffor  E.,  R.  v.,  Kgr.-B.,  Professur ; 
Hof  hl.-der  Dr.  Fr.,  Heg.-R.,  Professor ;t 
Sablik  F.,  Professor  ; 

Schmidt  Guat.,  R«g.-It.,  Professor;  f 
Schneider  R.,  oia.i, iii».  n - imrcnisnr; 
Schwarz  Roh.,  Dr.  der  Chemie  ?f 
8crlo  Dr.  Alb.,  Ob.-H« rKhsujitmaun  ; 
Skxaup  Dr,  Zd.,  Professor; 

Specht  C.,  Kaf  riksbe.itser; 

Stark  Franz,  Professor; 

Steiocr  Frledr.,  Dipl.  Ing.,  Professor  ; 
Storch  Ludwig,  Doecnt ; 

Storck  Fritz,  Fabriksrilrector ; 
Stllbchen-Klrchner  Franz,  Ingenieur; 
Trauzl  lsid.,  Ocneral-Director ; 

Vogl  Dr.  Ang.,  Professur; 

Vogler  Dr.  A-,  Professor; 

Vorbach  Emil,  Htttenchcaükar  ; 
Waltenhofen  Dr.  A.  v.,  R«g.-R , Prof. ; 
Waydeliu.  Fabrlksdir«  ctor  ( 

Wels  Karl,  Chemiker; 

Wollnor  Georg,  Professor; 

Worein  Karlv.,  kais.  Rath,  Professor  ;f 
Willigk  Dr.  E.,  Professor 
Wlni warter  G.  U.  v.,  Fabrikant ; 
Wunder  Dr.  G.,Güwcrbeschntdirector;'t 
Zeller  jo?.,  Ingenieur  ; 

Zengor  Dr.,  Professor. 


3.  Auflage  von  Karmarsch  und  Heeren’s 

technischem  W örterbuc  h. 


XI.  Band. 

Wurmsamen.  — Zz.  — Register. 


Digitized  by  Google 


Prag  1892. 

Verlag  von  A.  Hause 


Yßjl  Karmarsch  und  Heeren’s 


TECHNISCHES  WÖRTERBUCH. 


Dritte  Auflage 

ergänzt  und  bearbeitet  von 


Friedrich  Kick, 

k.  k.  Reg.-Rath  u.  ord.  Professor  der  mcchan. 
Technologie  an  der  k.  k techn.  Hochsehule 
in  Wien. 


I)r.  Wilhelm  Gintl, 

ordentl.  Professor  der  Chemie  an  der 
k.  k.  deutschen  technischen  Hochschule 
in  Prag. 


Mit  Uber  6000  in  den  Text  gedruckten  Abbildungen. 


XI.  Band. 


Wurmsamen.  — Zz.  — Register. 


Prag  1892. 

Verlag  von  A.  Haas«. 


Digitized  by  Google 


V\B 

1 Mr'94 


SBH 

• K i4 


Wurmsamen  (semeneine  — worin  seed),  Zittwcrssmcn,  Cina-Samen 
(Semen,  richtiger  Jlore.»  Cinae)  werden  fälschlich  die  Bliithenköpfelicn  von  Artemi- 
sia maritima,  Art.  pauciflora,  Art.  Lerche, ana,  Art.  ramosa  und  anderen  Arle- 
misiaarten,  Pflanzen  aus  der  Familie  der  Compositcn  genannt,  welche  itn  minieren 
und  östl.  Russland  und  den  benachbarten  asiatischen  Ländern,  in  Persien,  Palä- 
stina  und  in  Nordafrika  einheimisch  sind.  Diese  Drogue  kommt  hauptsächlich  in 
drei  verschiedenen  Handelssorten  zu  Markte,  u.  z. : 

1.  Die  levantinischen,  alpppispli*  n,  nlexandrinischeu  Wurm  »amen,  welche  die 
reinste,  gleichförmigste  und  kräftigste  Waare  daratellen.  Sie  besteht  au«  geMclilosneneu  Iilüthen- 
köpfeben,  welche  länglich,  2 — 3«m  lang,  und  */, — 1»»«'  dick,  kahl,  achwachglänzend  und 
von  grüner,  brüunliehgrüner  oder  graugrün«*»  Farbe  sind  und  zu  je  3-6  von  einem  aus 
18 — 20  anliegcudeu  eiförmigen  Hüllkelchschiippchen  gebildeten  Hüllkelche  umschlcHfien  sind. 
Sie  haben  einen  durchdringenden  widerlichen  Geruch  und  ekelerregendon  bittereu  Genchmaok. 

2.  Die  rnasiachen  oder  indischen  Wurmsamen  bilden  theilti  geschlossone,  theih 
geöffnete  und  dann  becherförmige  Hlüthenköpfchen  von  brauner  Farbe,  3 — 4mi»  lang,  1 — 2rain 
dick,  mit  zarten,  weissliclien  spitingewebartigen  Wollhaarcn  besetzt  und  daher  in  Masse  g>'lb- 
hräunlich  erscheinend.  Die  Hiitlkelchsehuppen  sind  schmal  lanzotllich,  glänzend.  Die  geörterten 
Itliithen  bähen  eine  schöne  rothe  Karbe.  Diene  Sorte  ist  stets  minder  rein  als  die  vorgenannte, 
und  enthalt  grössere  Mengen  von  Stengeletten  und  Itlattfragmenten  beigemengt.  Ihr  Geschmack 
und  Geruch  der  vorigen  ähnlich  aber  schwächer. 

3.  Die  barbarischen  Wurmsamen  vom  nordwestlicheu  Afrika  (über  Livorno)  zu 
Markte  kommend,  sind  ein  Gemenge  von  nur  theiiweise  entwickelten  JJliithenköpfchen  mit 
Aestehen  und  Blättern,  wie  es  durch  Abstreifen  der  noch  nicht  aufgeblähten  Pflanzen  er- 
halten wird.  Das  Aussehen  ist  bräunlich  weissgrau,  ihr  Geschmack  tind  Geruch  ähnlich  den 
russischen. 

Der  Wurmsamen  findet  als  wurmtreibendes  Arzeneimittel  namentlich  auch 
in  Form  von  candirten  Samen  häufige  Verwendung,  Kr  enthält  als  wesentliche 
Bestandteile  Santonin  (VII  pag.  531),  Bitterstoff,  Harz,  Gummi,  einen  eisen- 
grtlnendcn  Gerbstoff,  Wachs  und  ein  ätherisches  Gel,  das  den  Träger  des  speci- 
fisehen  Geruches  bildet. 

Dieses  ätherische  Wurmsamen  öl  ( oleum  cinae),  das  durch  Destilla- 
tion der  Cinasamen  mit  Wasser  erhalten  werden  kann,  ist  lichtgelb,  vom  spcc. 
Gew.  0’913  bei  20°  C.  und  siedet  bei  173  — 174®  C.  Es  hat  eine  Zusammen- 
setzung, welche  der  Formel  Clnn,^0  entspricht  und  zerfällt  bei  Einwirkung  von 
Phosphorsäureanhydrid  in  Wasser  und  ein  optisch  inactivea  Terpen  (Cu,Hlt),  das 
bei  172 — 174°C.  siedet  nnd  das  spec.  Gew.  = 0'878  hat.  Mit  Schwefelphosphor 
liefert  es  Cymol,  mit  Salpetersäure  oxydirt,  Toluylsäurc  und  Nitrotoluylsäuro 
(vgl.  Völckel,  Ann.  Chem.  Pharm.  87  pag.  315,  Faust  und  Homeyer,  Ber. 
d.  d.  ehern.  Ges.  7 pag.  1427  u.  A.).  Gtl. 

Wurstfabrication.  Bei  der  Erzeugung  von  WUrsten  (saticitses — sansages) 
ist  der  Zweck  die  Aufbewahrung  von  frischem  oder  zubereitetem  Fleische  in  mög- 
lichst lange  geniessbarem  nnd  schmackhaftem  Zustande,  oder  auch  der,  mindergilt 
schmeckende  oder  aussehende,  aber  gut  nährende  Stoffe  oder  Schlachtabgänge  in 
zusagendere  Form  zu  bringen. 

Man  verwendet  sonach  nicht  hlos  das  reine  Miiskelftcisch  unserer  Schlacht- 
thiere  in  verschiedenen  Zubereitungen,  sondern  auch  viele  andere  Theilo,  als  Leber, 
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Lunge,  Herz,  Schwarte,  Blut  u.  b.  f.,  und  gibt  als  Zuthaten  Mehl,  Weissbrodi 
Speck,  würzt  mit  vielerlei  Gewürzen  als:  Pfeffer,  Paprika,  Gewürznelken,  Kümmel, 
Zimmt,  Petersilie,  Majoran,  Salbei,  Koriander,  Lorbeer,  Muskat,  Citrone,  Orange, 
Schnittlauch,  Zwiebel,  Knoblauch,  Schwämmen,  Trüffeln,  Wein,  Zucker,  und  setzt 
Kochsalz,  Salpeter,  Borsäure,  Borax,  Salicylsüure  zu.  Bei  den  zuletzt  genannten  con- 
servirenden  Substanzen  muss  besondere  Sorgfalt  beobachtet,  und  ein  weises  Minimum 
eingehalten  werden. 

Der  wohlzerkleinerte  und  gemengte  Brei  wird  in  Darme  (Saitlinge)  oder 
künstliche  Därme  auB  Pergamentpapier  fest  eingedrückt. 

Die  Zusammensetzung  und  das  Mengenverhältniss  ist  Geschmacksache,  nach 
dem  Orte  und  dem  Materiale  ausserordentlich  verschieden,  und  eigentlich  als  Gegen- 
stand der  Kochkunst  zu  betrachten,  weshalb  selbe  hier  nicht  weiter  behandelt 
werden  soll. 

An  Sorten  nennen  wir: 

Frankfurter  und  Wiener  Selchwürsteln,  Pressburger  Extrawurst,  Pariser 
Wurst,  Blutwurst,  Leberwurst,  Weisswurst,  Trüffelwurst,  Schweinskopf,  Cervelat- 
wurst,  Knoblauchwurst,  Salami,  Knackwurst,  Bratwurst,  Schlackwurst  u.  a.  m. 

Das  Fleisch  wird  entweder  roh,  gesotten,  gebraten  oder  geräuchert  ver- 
wendet, und  die  fertigen  Würste  werden  auch  je  nach  der  Sorte  diesen  Procc- 
duren  unterzogen. 

Die  Fabrication  der  Würste  selbst  besteht  der  Hauptsache  nach  aus  dem 
Herstellen  des  Wurstbreies  (Wurstzeugs)  und  cs  ist  für  den  Grossbetrieb  die  erste 
Bedingung:  „grösste  Reinlichkeit“;  also  möglichste  Vermeidung  von  Holzbestand- 
theilen  bei  den  Maschinen  und  Apparaten,  ausgiebige  Spülung,  Erhellung  und 
Lüftung  der  Werkstättc,  Fliesen  oder  Marmorverkleidung,  Estrich-  oder  Asphalt- 
boden ohne  Fugen  etc.  Die  Maschinen  müssen  leicht  zn  reinigen  sein,  und  soll 
dies  nach  und  vor  jeder  Verwendung  geschehen. 

Von  diesem  Gesichtspunkte  aus  ergibt  sich,  dass  manche  empfohlene  Maschine 
von  vorne  herein  auszuschliessen  sein  wird,  sobald  deren  Complication  die  Rein- 
haltung erschwert,  oder,  wenn  Holzbestandtheile  in  Verwendung  sind. 

Daher  ist  für  den  wichtigsten  Theil  der  Fabrication,  das  Verkleinern  der  Füll- 
masse, eine  Reibe  von  Bonst  ganz  gut  erdachten  Apparaten  aus  Rücksichten  auf 
die  absolute  Reinheit  des  Productes  nicht  gut  anwendbar.  Solange  z.  B.  nicht 
das  Holz  der  Blöcke  bei  den  Hackmaschinen  durch  ein  anderes  Material  welches 
keine  Verunreinigungen  aufnimmt  resp.  an  den  Wurstbrei  abgibt,  ersetzt  ist,  so- 
lange wird  die  Verwendung  solcher  Apparate  mit  Misstrauen  zu  betrachten  und 
besser  zu  vermeiden  sein.  Es  bestehen  sehr  viele  derartige  Hackmaschinen,  die 
aber  sämmtlich  eine  weitere  Verbreitung  nicht  erlangten  und  fortwährenden  Ver- 
besserungen unterliegen.  Eine  der  neuesten  Constructionen  von  Gust.  Hammer 
in  Braunschweig  zeigt  Fig.  5707.  Der  Tisch  T macht  eine  Drehbewegung  und  eine 
hin  und  her  Bewegung,  wodurch  die  Holzplatte,  welche  einfach  aufgelegt  ist, 
gleichmässig  beansprucht  wird.  Die  Messer  erhalten  durch  die  combinirte  Wirkung 
der  Stützen  S,  der  Kurbelstangen  K und  Gegenlenker  g eine  schaukelnde  (wie- 
gende) Bewegung.  Die  Maschine  mit  neun  Messern  verarbeitet  stündlich  40  bis 
200  Kg.  Rindfleisch.*) 

Abgesehen  von  diesen  Hack-  oder  besser  Fleisch- Wicgemaschinen- 
gibt  es  noch  zwei  Hauptgruppen  von  Verkleiuerungsapparaten : Fl e ischqnet sch- 
maschinen  (Walzwerke)  und  Fl  eis  eh- S ch  n e i de  mas  ch  i n en  (Wölfe). 

Beide  Sorten  sind  inwieferne  bei  ihrer  Construetion  auf  den  obenerwähnten 
Grundsatz  der  leichten  Reinhaltung  Bedacht  genommen  ist,  gut  brauchbar  und 
werden  bei  einer  entsprechenden  Anlage  beide  zur  gegenseitigen  Ergänzung  ver- 
wendet. 


*)  Uhland,  Wochenschrift  1887  Nro.  4 psg,  25. 
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Die  Quetsch  maacliinc  oder  das  Fleisch  Walzwerk  besteht  ans  zwei 
horizontal  gerifiten  Walzen,  die  einander  unter  Druck  genähert  werden  können  ; 
das  durchlaufende  Fleisch  wird  zerdrtlckt  und  an  dem  Ausscnumfang  durch  Rechen 
abgestreift. 


Fig.  5707. 


Hammer'»  Fleisch- Hackmaschine. 


Die  Fleischschncidmaschincn  bestehen  aus  einer  Welle  mit  »S-för- 
migen Messern,  die  in  die  Zwischenräume  von  festen  Mcsserkäinmen  eingreifen. 
Siehe  Fig.  5708  u.  5709.*) 

Schneidige  Messer  sollen  wegen  rascher  Abnutzung  nicht  verwendet  werden, 
besser  bewährt  ist  die  stumpfe  Form  (von  A.  v.  Loehr  zuerst  angegebene)  mit 
genauen  scharfen  Kanten.  Die  festen  Messer  sollen  dabei  etwas  untcrschlifTene 
Kanten  haben.  Fig.  5709. 

Bei  dieser  Form  der  Messer  braucht  man  mehr  BctriebBkraft,  aber  die 
Leistung  ist  eine  vollkommene  und  die  Maschine  arbeitet  ohne  Abnutzung  und 
ganz  gleichmässig.  **) 

Zwei-  bis  dreimaliges  Durchgehenlassen  des  Fleisches  durch  die  successivc 
näher  gestellten  Walzen  der  Quetschmaschine,  sodann  einmaliger  Durchlauf  durch 
die  Schneidmaschine  garantirt  eine  völlige  Zerkleinerung  des  Wurstbreies  ohne 
Rückstände  nnd  ohne  Eintritt  von  Verunreinigungen  irgend  welcher  Art. 

Der  Brei  wird  sodann  in  einem  kippbaren  Troge,  oder  einer  Fleischmcnge- 
masebine,  — die  nach  Art  der  Teigknet-  und  Mischmaschinen  gebaut  ist,  indem 


Uhl  nnd,  Wochenschrift  1887  Nro.  49  pag.  392. 

**)  Hierher  gehört  die  kleine  Kleischhackmaschiue  von  Hob.  Hübner  in  Berlin,  hei  welcher 
die  festliegendcn  Messer  scharf  sind  aber  leicht  einzeln  herausgenommen  und  nachge- 
schliffen  werden  können.  Diese  Maschine  eignet  sich  für  Haushaltungen  vorzüglich. 

1* 
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sich  am  Grunde  eines  Troges  ein  entsprechendes  KUhrwerk  (MischflUge!)  befindet, 
welches  mit  einer  den  Trog  durchquerenden  Welle  verbunden  ist,  — unter  Zugabe 
von  etwas  Wasser  (zu  viel  wäre  Verfälschung),  der  Gewlirze,  des  Salzes,  der 
SpeckwUrfel  etc.  gemischt.  *) 


Fig.  57 08. 


Fig.  5709. 


Messer  der  Schntidmaschine. 


Die  Gewürze  und  das  Salz  werden  in  geeigneten  Gewürzmtlhlen  bezw. 
auf  Salzreiben  zerkleinert  und  von  Hand  gemengt.  Deren  Anwendung  soll  eine 
möglichst  mässige  sein,  und  soll  daher  nur  das  reinste  Material  zur  Anwendung 
kommen,  welches  auch  am  besten  ausgibt. 

Der  Speck  oder  gewisse  Fleischsorten,  welche  würfelig  geschnitten  ver- 
wendet werden,  können  auf  eigens  dazu  gebauten  W U rf  e 1 s e h n e i d m a s e h i n e n 
geschnitten  werden,  doch  sind  diese  zumeist  entbehrlich,  und  kann  diese  Arbeit 

*)  Maschinen  dieser  Art  baut  Ed.  Heipke  in  Hraunschweig. 
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meistens  von  Hand  mit  Wiegemessern  oder  kleinen  Fleischsclmeidemaschinen  (Hand- 
betrieb) besorgt  weiden. 

Oie  Würfelschneidmascbine  bestellt  aus  einem  verschliessbaren,  im  Quer- 
schnitt quadratischen  Kasten,  welcher  mit  Fleisch  gefüllt  wird.  In  diesem  Kasten 
bewegt  sich  ein  quadratischer  Kolben,  welcher  das  Fleisch  ruckweise  durch  die 
offene  Seite  des  Troges,  vor  welcher  zwei  MeBserrahmen  gesetzt  sind,  drückt.  Der 
Messerrahmen  mit  dem  System  verticaler  Messer  erhalt,  des  besseren  Schneidens 
wegen,  eine  verticalc  Kückkehrbewegung,  jener  mit  den  horizontalen  Messern  eine 
horizontale  Bewegung.  Vor  dem  ausseren  Messerrahmen  bewegt  sich  bei  jedem 
Kolbenstillstand  ein  Messer  nieder,  welches  die  durch  die  Messerrahmen  vor- 
stehenden Fleischprismen  zu  Würfeln  schneidet,  wenn  der  KolbenvorBchnb  stets 
gleich  dem  Abstande  der  Messer  in  den  Rahmen  gemacht  ist.  (Gustav  Hammer 
in  Braunschweig.) 

Naoli  der  gehörigen  Vorbereitung  des  Wurstbreies  wird  derselbe  in  die 
F II 1 1 m a s c h i n e n gebracht. 

Dieselben  tragen  horizontale  oder  verticale  Cylinder  C,  in  denen  ein  Kolben  K 
durch  Zahnradwirkung  oder  durch  hydraulischen  Druck  bewegt  wird,  und  den 
Brei  durch  eine  Oeffnung  im  Deckel  presst.  Fig.  5710. 


Fig.  5710. 


Diese  Oeffnung  ist  mit  der  Diille  d,  Fig.  5710,  versehen,  welche  das  für 
die  Wuratgrösse  eben  nöthige  Kaliber  hat.  Auf  derselben  ist  der  gut  gereinigte 
und  ausgewäSBerte  Darm  aufgeschoben,  und  an  seinem  vorderen  Kode  zugebunden. 
Luftblasen  sind  hiebei  auszustreifen.  Bei  der  Füllung  ist  auf  vollständige  Ver- 
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mcidiing  von  hohlen  Stellen  hinzuarbeiten,  da  diese  das  rasehe  Verderben  der 
Wlirstc  hervorrufen.  Deshalb  entsprechen  auch  alle  leiehtgcbauten  Wurstfüll- 
maschinen mit  Blechcylinder  u.  dgl.  ihrem  Zwecke  nicht,  denn  es  muss  ein  aus- 
reichender, glcichmässiger  Druck  auf  das  Material  ausgellbt  werden  können. 

Die  gefüllte  Wurst  wird  abgebunden  und  entsprechend  weiter  zubereitet, 
wenn  dies  nöthig  ist.  (Getrocknet,  gedörrt,  geräuchert.)  Soll  die  WurBt  ange- 
räuchert werden,  so  empfiehlt  sich  die  Verwendung  einer  Räucherkammer,  ge- 
trennt von  der  eigentlichen  Feuerung.  Selbe  wird  mit  trockenem  Holze  bedient. 
Es  kann  auch  ein  Ersatz  für  die  Räucherung  durch  Beizen  der  getrockneten  Waare 
('/4 — 1 Stunde)  in  folgende  Brühe  erfolgen:  1 Ko.  Holzglanzruss  wird  in  20  Liter 
Wasser  auf  die  Hälfte  eingedampft,  die  Brühe  durchgeseiht,  300  Gramm  Salz 
zugesetzt.  Diese  Brühe  wird  kalt  verwendet. 

Zur  Hantirung  mit  dem  Wurstzeug  sind  ausschliesslich  wohlvcrzinntc  Blech 
kästen  aus  Eisenblech  mit  Handgriffen  zu  verwenden. 

Holz,  Kupfer,  Thon  etc.  sind  auszuschliessen. 

Der  Kraftbedarf  für  Fabrication  der  Würste  mit  mechanischem  Betriebe  ist 
ein  verhältnissmässig  grosser  und  ist  unter  10  Pferdekraft  schwer  auszukommen. 
Es  muss  also  der  Umsatz  entsprechend  gross  zu  erwarten  sein,  um  die  Kosten 
einer  solchen,  immerhin  grösseren  Anlage  zu  bezahlen.  Da  man  ohnedieB  bei 
den  meisten  derartigen  Fabricationcn  einer  Feuerung  wegen  der  Nebenzwecke 
(zum  Schmalzauskochen,  Aussieden  der  Knochen  etc.)  bedarf,  so  wird  man  eine 
Dampfanlage  den  Gas-Motoren  vorziehen. 

Eine  Quetschmaschine,  eine  grosse  und  eine  kleine  Fleischschneidmaschine, 
ein  Miscbtrog,  eine  GewtlrzmUhle  (mechanischer  Antrieb),  eine  Salzreibe  und  3 Füll- 
masehinen  (von  Hand  bedient)  genügen  für  die  meisten  Anlagen  und  dürfte  diese 
ausschliesslich  der  Dampfmaschinenanlage  etwa  2000  fl.  kosten  und  1000  Kg. 
fertige  Wurst  leicht  täglich  liefern. 

Beim  Handbetrieb  bedient  man  sich  gewöhnlicher  Wiegemesser  und  Hack- 
stöcke, mengt  von  Hand  und  füllt  die  Würste  mittelst  ßtopfhürnern  oder  Wurst - 
spritzen.  Bei  der  hier  möglichen  Uebcrsicht  und  leichten  Reinhaltung  ist  die  Ver- 
wendung von  Holzbestandthcilen  an  den  Herstellungsmitteln  unbedenklich.  Am 
weitesten  verbreitet  ist  jedoch  der  gemischte  Betrieb,  da  der  Umsatz  selten  gross 
genug  ist,  um  eine  ganze  maschinelle  Anlage  zu  rentiren,  anderseits  aber  doch 
genug  Bedarf  ist,  um  mit  den  Hausmitteln  nicht  auszukommen.  Diu  wirklich 
brauchbaren  Flcischschneidemaschinen  sind  nun  wegen  ihres  grossen  Kraftbedarfes 
(3—4  IP)  fast  ausgeschlossen,  nur  für  besonders  reines  und  leicht  sehneidbares 
Fleisch  theilweise  anwendbar,  es  bleibt  also  nur  das  Fleischwalzwerk  für  Hand- 
betrieb, aber  auch  hier  sollte  das  Holzgestell  besser  durch  ein  eisernes  ersetzt 
sein,  und  danach  folgt  das  weitere  Zerkleinern  am  Block  mittelst  grosser  mehr- 
facher Wiegemesser.  Die  Ficisehhackmaschinen,  welche  zumeist  die  Bewegung 
dieser  Wiegemesser  auf  dem  Blocke  mittelst  Räderübcrselzung  besorgen  sollen, 
geben  keine  Kraftersparniss  und  complicircn  nur  unnütz  die  Fabrication. 

Nach  genügender  Verkleinerung  wird  von  Hand  in  Wursttrog  gemischt  und 
mit  den  schon  bekannten  Füllmaschinen  die  Wurst  gefüllt.  Diese  Erzeugungsweise 
ist,  wie  ersichtlich,  nicht  so  leicht  reinlich  durchzuführen  als  die  Grossfabrieation 
oder  die  Hauswürsterei,  doch  sind  auch  hier  ganz  gute  Resultate  bei  genügender 
Versfändniss  und  guter  Aufsicht  zu  erlangen. 

Verfälschungen.  Die  Würste  werden  wegen  der  sich  dem  Beschauer 
entziehenden  Beschaffenheit  ihres  Inhaltes  Gegenstand  von  geradezu  sprichwört- 
lichen Verfälschungen  und  Verunreinigungen.  Dieser  Umstand  verhindert  auch 
weite  Verbreitung  dieser  sonst  so  zweckdienlichen  Form  von  Nahrungsmitteln. 
Es  kann  daher  bei  der  Fabrication,  abgesehen  von  der  absoluten  Schädlichkeit 
gewisser  Beimengungen,  nur  im  eigenen  Interesse  des  Fabrikanten  selbst  die  pein- 
lichste Reinlichkeit  und  Vermeidung  jeder  nicht  gehörigen  Zuthat  empfohlen,  da- 
gegen vor  Verwendung  verdorbenen  oder  zweifelhaften  Fleisches,  unreiner  Därme  etc. 
nicht  genug  gewarnt  werden. 


Digitized  by  Google 


Wurstfabrication.  — Xantbatpulver. 


7 


Erstes  Erforderniss  aller  Fabrikate  ist  lebhaft  frische  Farbe  der  Schnitte, 
dichte  Füllung  ohne  leere  Stellen,  die  den  ersten  Anlass  für  Schimmelbildnng  bilden, 
angenehmer  Geruch,  guter  Geschmack,  gute  Vermischung  mit  dem  Speck  and  den 
Gewürzen,  vollständige  Reinlichkeit. 

Das  Fleisch  muss  auf  Trichinen,  Finnen  u.  dgl.  geprüft  sein,  und  ist  hie  - 
für  Aufgebot  besonderer  Sorgfalt  nöthig.  Mehl-  und  Wasserzusatz  soll  auf  das  ge- 
ringst  mögliche  Maas  beschränkt  sein.  Ersterer  ist  bei  Prüfung  mit  Jodtinctur, 
«eiche  die  Stellen,  wo  das  Mehl  vorherrscht,  blau  färbt,  leicht  zu  erkennen.  Der 
Mehlzusatz  gibt  ganz  besonders  leicht  Veranlassong  zum  Verderben  der  Würste 
(Wurstgift).  Die  Verfälschung  und  ungehörige  Bereitung  der  Erbswurst,  welche 
aus  Erbsenmehl,  Kindsfett,  Speck  und  Gewürzen  besteht,  durch  minderwerthige 
Fette  und  Zusatz  von  zuviel  Wasser,  hat  deren  Verwendung  im  Kriege  1870 — 71 
w'esentlich  eingeschränkt,  und  dieselbe  theilweise  recht  unbeliebt  gemacht. 

Literatur:  Das  Fleischer-  oder  Metzgewerüe  von  Thon,  Schauplatz  der  Künste  und  Hand- 
werke 12  Band.  Weimar  1858,  1871.  — Das  Fleischer-  und  Würstlergeschiift  von 
Weintz  Sch.  d.  K.  u.  II.  149  Bd.  Weimar  1858.  — Merges,  Lehrbnch  der  Wurst- 
und  Fleischwaaronfahrication,  Köln  1888.  — Deutsche  Fleischerzeitung,  Patentpubii- 
cationen  Deutschlands  und  Amerikas.  — Lexikon  d.  Verfälschungen,  Dr.  O.  Dämmer, 
Leipzig  1887.  — S.  ferner  über  Fleischzerkleinerungsmaschinen:  Verhdlg.  d.  Ver.  f, 
Gewcrbfl.  1881  pag.  19.  — Fleischhackmaschinen : Techniker  1880  pag.  7.  — Ma- 
schinen f.  Fleischereien  u.  Wurstfabriken,  Uhlands  Wochenschrift  f.  Ind.  u.  Techn., 
techn.  Rundschau  1887  pag.  390.  e.  Lothr. 

Wurstgift  wurdo  das  in  verdorbenen  Würsten,  namentlich  Blutwürsten  ver- 
muthete  und  die  wiederholt  nach  dem  Genüsse  solcher  beobachteten  giftigen 
Wirkungen  solcher  erklärende  nicht  isolirtc  Gift  genannt,  dessen  Bildung  und 
Eigenschaften  lange  unbekannt  war,  bis  durch  die  neueren  Untersuchungen  Uber 
die  bei  der  Fäulniss  von  Eiweisstoffen  sich  bildenden  eigentümlichen  Alcaloide, 
die  sog.  Ptomafne,  die  z.  Thl.  sehr  giftig  wirken,  es  wahrscheinlich  wurde, 
dass  es  sich  in  dem  vermeintlichen  Wurstgift  um  solche  Ptomafne  handle  (vgl. 
d.  VII  pag.  78).  Gtl. 

Wurtzit,  Min.,  bräunlich  schwarze  Krystallc  des  hexagonalen]  Systems,  glas- 
glänzend,  spec.  Gew.  =3  3-5 — 4.  Ist  Schwefelzink  Vork.  Ornro  in  Bolivia  nnd 
Pfibram.  Gtl. 

Wurzelcochenille,  s.  m.  Kermes,  8.  Cochenille  d eu ts c h e II  pag.  370. 


X. 


Xanthalin  wurde  ein,  durch  fortgesetzte  Behandlung  des  Triphenylrosani- 
linblaus  (Bleu  de  Paris),  s.  d.  b.  Theerfarbstoffe  IX  pag.  145,  mit  Blei- 
superoxyd darstellbarer,  gelber,  in  Wasser  und  Alkohol  löslicher  Farbstoff  genannt, 
der  durch  Behandlung  mit  Zinnchlorür  in  einen  grünen  Farbstoff  „X  an  thalin- 
grün“  übergeht,  vgl.  Wolff,  Jourri.  f.  prakt.  Cliem.  102  pag.  174.  Gtl. 

Xanthamylsäure,  s.  m.  Amylxanthogcnsäurc  ( CeIi, , O CSSH).  Analogon 
der  Xanthogensäure,  s.  d.  Die  Isoamylverbindung  ist  durch  Einwirkung  von 
Fuselöl  und  Aetzkali  auf  Schwefelkohlenstoff  und  Zersetzung  des  hiebei  entste- 
henden Kalisalzes  mit  verdünnter  Salzsäure  als  farblose  höchst  übelriechende  ölige 
Flüssigkeit  darstellbar.  Gtl. 

Xanthansäure,  s.  m.  Xanthogensäure. 

Xanthanwasserstoff,  s.  m.  Persulfocy  au  säure,  s.  b.  Sch  wefeley  an- 
Verbindungen  VIII  pag.  lOß. 

Xanthatpulver  hat  H.  Schwarz  (Dingl.  pol.  Journ.  226  pag.  512)  das 
von  ihm  dargestelite  Schiesspulver  genannt,  welches  durch  Vermischen  von  100  Thl. 
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Salpeter,  40  Thl.  xanthogensaurem  Kalium  und  6 Tlil.  Kohle  dann  Körnen  der 
gepressten  Mischung  erhalten  werden  kann.  Durch  Mischen  von  1 Thl.  xan- 
thogensaurem  Kalium  mit  3 Thl.  chlorsaurem  Kalium  erhielt  derselbe  eine  äusserst 
kräftig  wirkende  Explosivmischung,  die  jedoch  gegen  Stuss  und  Schlag  em- 
pfindlich ist.  Gtl. 

Xanthazarin,  s.  b.  Krappextracte  V pag.  122. 

Xanthem,  s.  b.  Blumenfarbstoffe  I pag.  G58. 

Xanthicoxyd,  8.  m.  Xanthin. 

Xanthin,  Xanthicoxyd,  Harnoxyd,  Ilarnige  Säure.  Schwach- 
basische  Verbindung  von  der  Formel  CaHiNtO,t,  die  Bich  als  Bestandtheil  ein- 
zelner selten  vorkommender  Arten  von  Harnsteinen,  dann  spurenweise  im  Menschen- 
harn  (reichlicher  nach  dem  Gebrauche  von  Schwefelbädern),  im  Muskelllcische  des 
Pferdes  und  des  Ochsen,  sowie  in  der  Milch,  der  Pankreasdrüse  und  dem  Harne 
dieser  Thicrc  findet,  auch  als  Bestandtheil  mancher  Guanosorten  (Guano  von  der 
Insel  Jarvis)  gefunden  wurde  und  künstlich  durch  Reduction  der  Harnsäure  mit 
Natriumamalgam  sowie  beim  Behandeln  von  Guanin  mit  salpetriger  Säure  er- 
halten werden  kann.  Es  bildet  ein  mikrokrystallinisches  farbloses  Pulver  oder 
farblose  Schilppchen,  löst  sich  in  14000  Thl.  kalten  und  1156  Thl.  siedenden 
Wasser,  ist  unlöslich  in  Alkohol,  Behr  leicht  löslich  in  Kalilauge,  z.  Thl.  auch  in 
Ammoniak.  Conc.  Schwefelsäure  löst  es,  scheidet  aber  bei  Wasserzusatz  nichts  ab. 
Es  liefert  mit  Mineralsäuren  Salze,  die  zumeist  schon  beim  Behandeln  mit  Wasser 
vollkommen  zersetzt  werden. 

Charakteristisch  fUr  das  Xanthin  ist,  dass  es  beim  Abdampfen  mit  mässig 
concentrirter  Salpetersäure  einen  gelben  Rückstand  hinterläst,  der  bei  Zusatz  von 
Kali  sich  gelbroth  und  beim  Erwärmen  violettroth  färbt.  Ammoniak  bringt 
diese  Reaction  dagegen  nicht  hervor. 

Mit  dem  Namen  Xanthin  hat  man  auch  den  aus  den  Blumenblättern 
der  Sonnenblume  durch  Alkohol  extrahirbaren  gelben  BltlthenfarbstolV  bezeichnet, 
der  in  Wasser  unlöslich,  in  Alkohol  und  Aether  aber  löslich  ist,  vgl.  Blumen- 
farbstoffo  1 pag.  658.  Gtl. 

Xanthinin.  Zersetzungsproduct  des  thionursauren  Ammoniaks,  durch  Er- 
hitzen desselben  bis  zur  Verkohlung  darstellbar.  Entsteht  auch  beim  Erhitzen 
von  Pseudoharnsäure  mit  Vitriolöl  auf  150°  C.  Bildet  ein  weisses,  in  kaltem 
Wasser  unlösliches,  auch  in  siedendem  Wasser  schwer  (in  4000  Thl.),  leicht  in 
verdünnten  Alkalien  und  in  conc.  Schwefelsäure  lösliches  Pulver.  Ist  sehr  be- 
ständig und  wird  selbst  beim  Kochen  mit  starker  Salpetersäure  nicht  angegriffen. 
Seine  Zusammensetzung  entspricht  der  Formel  C,//3 jV303.  Seinen  Namen  ver- 
dankt es  der  Eigenschaft  mit  den  Oxyden  der  Erdmetalle  gelbe  Niederschläge 
zu  liefern.  Seine  Lösung  in  Ammoniak  tluorescirt  deutlich  blau.  Gtl. 

Xanthit,  Min.  in  cingewachscnen  Körnern  oder  derb,  von  lockerer  rund- 
körniger Zusammensetzung,  uud  in  Krystallformen  des  Vesuvians.  Schwarz,  grau 
und  weiss,  glasglänzend,  zum  Fettglanz  geneigt,  auch  z.  Thl.  nur  schimmernd, 
durchscheinend  bis  durchsichtig.  Härte  5 — 6,  spec.  Gew.  3'2 — 3‘22.  Ist  ein 
Kalk-Thonerde-Eiscnoxyd-Silicat  mit  geringem  Mangangelialt.  Vork.  Ainity  in 
New- York.  Ist  ohne  Zweifel  nur  eine  Varietät  des  Vesuvians,  s.  d.  X pag.  127.  Gtl. 

Xanthitanit,  Xanthotitanit,  Min.  Umwaudlungsproduct  des  'l'itanits, 
dessen  Formen  meist  noch  erkennbar  sind.  Enthält  bis  61*5  l’roc.  Titansäure, 
neben  Eisenoxyd  (4*4  Proc.)  und  17'5  Proc.  Thonerde,  dann  1*7  Proc.  Kiesel- 
säure und  0'9  Proc.  Kalk  neben  Spuren  von  Magnesia,  dann  Phosphorsäure 
41  Proc.  und  endlich  Wasser  9'9  Proc.  Spec.  Gew.  — 2'941.  Vorkommen 
am  Green  River  Hcnderson  County,  Nordcarolina.  Gtl. 

Xanthocarpin  nannte  Cuzent  einen  gelben  Farbstoff  aus  dem  Safte  von 
luocarpvs  edulis,  vgl.  lnocarpin  IV  pag.  521.  Gtl. 
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Xanthochinsäure  nennt  Skraup  (Monatshft.  f.  Cliem.  2 pag.  601)  die 
durch  Erhitzen  von  Cbininsäure  mit  tlherschüssiger  Salzsäure  (auf  220 — 230°  C.) 
darstellbare  Säure  von  der  Formel  C',0f/,A'Oa,  die  den  Oxycinchoninsäurcn  isomer 
ist  und  kleine  gelbe  Krystallkörner  darstellt,  welche  bei  höherer  Temperatur  in 
Kohlensäure  und  Üxychinolin  zerfallen.  Sie  löst  sich  leicht  in  Alkalien  und 
Mineralsäuren  mit  tiefgelber  Farbe  nnd  liefert  gelbe  krystallisirbare  Salze.  Gtl. 

Xanthogallol,  Abkömmling  der  Pyrogallussäure  (s.  d.  VII  pag.  199)  durch 
Erwärmen  des  Tribrompvrogallols  mit  Brom  und  Wasser  darstellbar  (vgl.  Sten- 
house,  Anna).  Chcm.  177  pag.  191).  Bildet  glänzende  gelbe  Krygtallblättehen, 
die  leicht  in  Aether,  Benzol  und  Schwefelkohlenstolf  löslich  sind,  bei  122°  C. 
schmelzen  und  der  Formel  entsprechen.  Gtl. 

Xanthogensäure,  Xanthansäure,  Aethylsulfokohlensäure,  s.b.  Kohlen- 
sulfid V pag.  G4.  Analog  dieser  Säure  lasseu  sich  durch  Addition  von  Schwefel- 
kohlenstoff an  Metallalkoholate  anderer  Art  Verbindungen  erhalten,  welcho  der 
allgemeinen  Formel  {RO) — C'SSH  entsprechen,  in  welcher  R irgend  ein  Alkohol- 
radieal  darstellt,  nnd  welche  allgemein  mit  dem  Kamen  Xanthogcnsäuren  bezeichnet 
werden.  So  entsteht  bei  Einwirkung  von  Schwefelkohlenstoff  auf  ein  Gemenge 
von  Holzgeist  und  Actzkali  dio  Methylxanthogensäure  ( ClI30)CS — SU, 
bei  Anwendung  von  Isobutylalkohnl  die  Isobutylxant  bogen  säure 

(CtBu0)CS8H, 

bei  Anwendung  von  Isoamylalkohol  die  Isoamylxanthogensäure  (s.  Xanthamyl- 
säure)  u.  s.  w.  Durch  Behandlung  der  Salze  dieser  Säuren  (Xanthogenate 
oder  X an  t bäte)  mit  Alkyljodllren  resultiren  die  Ester  der  Xanthogcnsäuren, 
welche  zumeist  unzersetzt  fluchtige,  ölartige  Flüssigkeiten  darstellen,  die  durch 
Ammoniak  in  Merkaptan  und  die  sog.  Thiocarbaminsäureester  oder  Xanthogen- 
amido,  d.  s.  Körper,  dio  der  allgemeinen  Formel  (RO)  CSN I f,,  entsprechen, 
zerfallen,  und  nicht  fluchtige,  krystallisirbare  Körper  darstellen,  welche  durch 
alkoholische  Kalilauge  in  Rhodankaliiim,  Ammoniak  und  den  Alkohol  des  Esters 
zerlegt  werden.  Gtl. 

Xanthogentianin,  s.  m.  Gentisin,  s.  d.  bei  Gentiana w urzel  III 
pag.  739. 

Xanthokreatinin,  Base  der  Formel  ChHloNjO,  welche  sich  bei  der  Fäulniss 
thierischen  Gewebes,  andererseits  aber  auch  bei  starker  Inanspruchnahme  der 
Muskulatur  bildet  und  sich  dann  im  Harne  findet.  Bei  Behandlung  mit  Blei- 
superoxyd scheint  diese  von  G a u t i e r aufgefundene  Basis  in  Kreatinin  Uberzugehen, 
s.  d.  b.  Kreatin  V pag.  125.  Gtl. 

Xanthokobaltsalze  entstehen  bei  Einwirkung  von  Salpetrigsäure-Dämpfen 
auf  ammoniakalische  Kobaltoxydulsalzlösungen,  sowie  auf  neutrale  Lösungen  von 
Roseo  und  Furpureokobaltsalzen,  s.  d.  b.  K o b a 1 1 V pag.  16.  Sie  sind  braun- 
gelb und  in  Wasser  ziemlich  leicht  löslich.  Das  Salpetersäure  Salz  bildet  hell- 
braungclbe  Octaüdcr,  die  beim  Erhitzen  unter  Entwicklung  branngelber  Dämpfe 
schwarzes  Oxyd  hinterlassen.  Gtl. 

Xanthokon,  Min.,  dünne,  hexagonale  Tafeln  mit  abwechselnd  schief  ange- 
setzten Handflächen,  oder  auch  nierförmige  Aggregate  von  krystalliuisch  körniger 
Znsammensetzung,  spröde,  leicht  zersprengbar,  pomcranzengclb  bis  gelblichbraun, 
diamantglänzend,  durchsichtig.  Härte  2 — 2’5,  spcc.  Gew.  5 — 5’2.  Ist  Arsen- 
Schwefei-Silber  mit  63*4  Proc.  Silber,  1 -1*7  Proc.  Arsen  und  21  9 Proc.  Schwefel. 
Vork.  Grube  Himmelsfllrst  bei  Freiberg.  Gtl. 

Xantholeln,  8.  b.  Sorgho  VIII  pag.  305. 

Xanthophylensäure  nannte  F.  Fol  den  von  ihm  durch  Erhitzen  von  Phenol 
mit  Arsensäure  dargestelltcn  gelben  Farbstoff,  für  dessen  Bereitung  derselbe  vor- 
schreibt: 
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5 Tbl.  Phenol  mit  3 Tbl.  feingopulverter  Arm-usäure  in  einem  Eisenkessel  zunächst, 
12  Stunden  uuf  100®  C.,  dann  6 Stunden  auf  126®  C.  zu  erhitzen,  die  reaultirende  teigige 
Masse  mit  10  Thl.  Essigsäure  von  1*05  spec.  Gew.  nnd  den  Uiiekstaud  nochmals  mit  2 Thl. 
Essigsäure  auszukochen  und  die  mit  Wasser  verdünnten  Kssigsäurelösuugen  durch  Zusatz 
von  Kochsalz  auszufällen.  Iler  so  in  Flocken  abgeschiedene  Farbstoff  wird  gesammelt,  noch- 
mals in  Wasser  gelöst  nnd  aus  der  Lösung  abermals  ansgesalzen.  Der  reine  Farbstoff  bildet 
glänzende  gelbe  Blättchen,  die  sich  in  kaltem  Wasser,  leichter  in  beissem  Wasser,  in  Alkohol, 
Aether  und  fiulzgeist  mit  goldgelber  Farbe  lösen  und  deren  Lösungen  Seide  und  Wolle  ohne 
Beize  gellt  färben,  ln  Alkalien  löst  sich  der  Farbstoff  mit  rother  Farbe  und  diese  Lösungen 
färben  Seide  und  Wolle  rosenroth  bis  dunkelroth. 

Der  so  dargestellte  Farbstoff  ist  identisch  mit  Rosolsäure,  vgl.  T h e e r- 
farbstoffe  IX  pag.  175.  OÜ. 

Xanthophyll,  s.  b.  Blattfarbstoffe  I pag.  533. 

Xanthophyllit,  Min.  Krystalliniscbe  Krusten  auf  Talkschicfcrknoten,  wachs  - 
gelb,  perlmutterglänzend,  durchscheinend,  in  dünnen  Blättchen  durchsichtig.  Härte 
= 4*5 — 6,  spee.  Gew.  =r  3-0 — 3'1.  Ist  ein  wasserhaltiges  Calciura-Magnesium- 
Aluminat-Silicat  mit  geringem  Eisenoxydul-  und  Natrongehalt.  Vorkommen  bei 
81atonst.  Gtl. 

Xanthopikrin,  s.  m.  Berber  in,  8.  d.  I pag.  380. 

Xanthopikrit,  s.  m.  Xanthopikrin. 

Xanthoproteinsäure,  Benennung  des  durch  Einwirkung  von  Salpetersäure 
auf  Protefnkörper  entstehenden  gelben  Keactionsproductes  (s.  Eiweisskörper 

III  pag.  140),  welches  im  trockenen  Zustande  ein  in  Wasser,  Alkohol  und 
Aether  unlösliches  orangegeibes  Pulver  darstellt,  das  sich  in  Alkalien  mit  dunkel- 
rother,  in  Salzäure  oder  Salpetersäure  aber  mit  gelber  Farbe  löst  und  mit  Metall- 
oxyden und  Erden  unlösliche  Salze  liefert.  Gtl. 

Xatlthopuccill,  Alkaloid  aus  Hydraatia  canndenaia,  das  neben  Berberin  und 
Hydrastin  in  der  Wurzel  dieser  Pflanze  vorkommt,  und  ein  strohgelbes  harz- 
artiges Pulver  darstellt,  welches  in  Wasser  schwer  löslich  ist.  Es  ist  unter  dem 
Namen  Hydrastin  in  Amerika  als  Arzencimittel  in  Verwendung,  s.  HydraBtin 

IV  pag.  453.  Gtl. 

Xanthopurpurin,  Pu  rpnroxanthin,  s.  b.  Purpurin  VII  pag.  191  und 
pag.  193  und  Theer  IX  pag.  106. 

Xanthorhamnin,  Rhamnin,  Khamnegin,  8.  Kreuzdornfarbstoffe 

V pag.  130. 

Xanthorocellin,  Zersetzungaprodnct  des  in  einer  Varietät  von  Roccella  fvei- 
fonnis  von  Stenhouse  und  Groves  (Ann.  185  pag.  14)  neben  Erythrin 
(vergl.  Flechtenfarbstoffe  HI  pag.  584)  aufgefundenen  Pikrocellins 
('«•^ui^a^ai  welch’  letzteres  aus  der  vom  Erythrin  befreiten  Flechte  mit  kochen- 
dem Alkohol  extrahirt  werden  kann  und  langprismatische  Krystalle  bildet,  die 
bei  192  — 194°  C.  schmelzen  und  in  Wasser  unlöslich,  dagegen  in  kochendem 
Alkohol  löslich  sind.  Beim  Erhitzen  auf  220“  C.  oder  beim  Kochen  mit  Salz- 
säure bildet  sich  aus  diesem  das  Xanthorocellin  CttHtlNtlOv  welches  lange  gelbe 
Kryslallnadeln  bildet,  die  in  kochendem  Alkohol  u.  z.  in  heissem  Benzol  löslich 
sind  und  hei  183“  C.  schmelzen.  Gtl. 

Xanthorrhoeaharz,  s.  m.  Acaroidhai-z  I pag.  45. 

Xanthosiderit,  Min.,  Varietät  des  Gelheisenerzes  (s.  d.  III  pag.  734)  von 
Ilmenau.  Gtl. 

Xatlthostrychnol  nennen  Höllisch  und  Schoop  (Monatslift.  f.  Chem.  6 
pag.  844 — 862)  ein  dem  Nitrostrvehnin  nahestehendes  Product  der  Einwirkung 
von  alkohol.  Kalilauge  auf  Nitrosirychnin,  das  bei  Behandlung  des  hiebei  ent- 
stehenden Zersetzungsproductes  mit  Kohlensäure  in  wässriger  Lösung  sich  bildet. 
Seine  Zusammensetzung  entspricht  der  Formel  CS1 //a3(rV02)#iV,f>a,  vgl.  Strychnin 
VIII  pag.  661.  Gtl. 
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Xanthotannsäure,  s.  m.  Xanthophyll. 

Xanthoxylen,  Kohlenwasserstoff  von  der  formet  Ci0Hla  ans  dem  ätlier. 
Oele  der  Samen  des  japanischen  Pfeffere  (Xanthoxylum  piperitum).  Bildet  eine 
Flüssigkeit  von  aromatischem  Gernehe,  die  bei  162°  C.  siedet.  Gtl. 

Xanthoxylin,  Bestandteil  des  äther.  Oeles  der  Samen  von  Xanthoxylum 
piperitum  (vgl.  Xanthoxylen).  Bleibt  nach  dem  Abdcstilliren  des  Xantlio- 
xylens  im  Rückstände  und  scheidet  sich  aus  diesem  in  grossen  schiefwinkligen 
Krystallen  aus,  die  bei  80°  C.  schmelzen,  in  Wasser  unlöslich,  leicht  in  Aether 
und  Alkohol  löslich  und  untersetzt  flüchtig  sind.  Entspricht  der  Formel  Cl0Hl2O2 
und  ist  somit  dem  Cantharidin  isomer.  Otl. 

Xenolith,  Min.,  derb,  als  feinstänglige  und  faserige  Aggregate  in  Geschieben, 
weiss,  graulich,  gelblich,  glasglänzend,  auf  Spaltungsflächcn  perlmutterglänzend, 
durchscheinend.  Härte  ~ 7,  spec.  Gewicht  3-58.  Ist  ein  Thonerdesilicat  mit 
52-5  Proc.  Thonerde  und  47-5  Proc.  Kieselsäure.  Vork.  Peterhoff  in  Finnland.  Gtl. 

Xenotim.  s.  m.  Ytterspath. 

Xenylamin,  Paraamidodiphenyl,  Base  der  Formel  (76//4 — CtHA(NfIt), 
bei  der  Reduction  des  Paranitrodiphenyls  entstehend.  Findet  sich  in  den  Rück- 
ständen der  Anilinfabrication  und  bildet  glänzende,  in  Alkohol  und  Aether  leicht, 
in  heissem  Wasser  nur  zum  Theile  lösliche  Krystallblättchen,  welche  bei  48  bis 
49°  C.  schmelzen  und  bei  322u  C.  sieden.  Liefert  mit  Säuren  krystallisirbare 
Salze.  Gtl. 

Xerochromie  nennen  E.  und  R.  Jacobsen  das  von  denselben  erfundene 
Verfahren  der  Herstellung  von  waschechten  Zeichen  und  Zeichnungen  auf  Weiss- 
zeug und  Wäsche  durch  Uebcrtragung  eines  Alizariupräparates , welches  auf 
einem  Papiere,  nach  Art  der  Farbmasse  der  bekannten  blauen  Copirpapiere,  auf- 
getragen ist,  auf  die  zu  zeichnenden  Zeuge,  und  nachherige  Fixirung  der  Farbe 
durch  einen  einfachen  Dümpfprocess. 

Zur  Herstellung  solcher  xerochromischer  Zeichen  wird  das  zu  zeichnende  Wäschestück, 
nachdem  es  von  der  Appretur  befreit  und  gespanut  oder  geglättet  ist,  mit  der  prfiparirten 
Seite  des  xerochromischen  Papiereg  bedeckt  und  die  gewünschten  Buchstaben  oder  Zeichnungen 
entweder  von  freier  Hand  ober  durch  Nachziehen  der  Conturen  einer  aufgelegten  Schablone 
mittels  eines  Stiftes  nnter  massigem  Drucke  gezeichnet.  Hiebei  lost  sich  von  dem  Karbprü- 
parale  des  Papieres  so  viel  ab,  dass  die  mit  dem  Stifte  geführten  Linien,  ganz  so  wie  bei 
dem  gewöhnlichen  Blaucopirverfahren  auf  dem  unterliegenden  Steife  gezeichnet  erscheinen. 
Werden  die  so  hergestellten  Zeichen  nun  unter  einem  feuchten  Lappen  mit  einem  heissen 
Plätteisen  überfahren  oder  durch  Einlegen  der  gezeichneten  Stücke  in  ein.  über  einem,  sie- 
dendes Wasser  enthaltenden  Topfe  nufgestelltes  Sieb,  der  Einwirkung  von  WaBserdämpfen 
ausgesetzt,  so  wird  die  Parin  auf  den  Zeugen  üxirt  und  die  so  erhaltenen  Zeichen  wider- 
stehen nun  der  Wüsche  (vgl.  D.  lud.-Ztg.  1876  png.  507).  Gtl. 

Xerographie  (Trockendruck),  wird  ein  von  Mailing  Hansen  angegebenes 
Copirverfabren  genannt,  für  dessen  Anwendung  so  verfahren  wird,  dass  man  mit- 
telst des  bekannten  mit  blauer  Farbe  bestrichenen  Copirpapieres  eine  Anzahl  von 
umgekehrten  Copien  der  Schrift  auf  einem  eigenartigen  Oclpapiere  bersteilt  und 
von  diesem  dann  Abdrucke  macht. 

Zu  diesem  Ende  logt  man  ein  Blatt  blauen  Copirpapieres  mit  der  Farbseite  nach  oben, 
darauf  ein  Blatt  Oelpapier,  auf  dieses  wieder  ein  Blatt  Copirpapier  mit  der  Farbseite  nach 
oben,  darauf  folgt  wieder  ein  Blatt  Oelpapier  u.  s.  wM  bis  man,  je  nach  Bedarf,  4 — 5 Lagen 
erreicht  hat.  Sodann  schreibt  man  mit  einem  harten  Stift  auf  dem  obersten  Oelpapier«  die 
zu  vervielfältigenden  Schriftziige  unter  Anwendung  eines  etwas  kräftigeren  Druckes  und 
erhält  nun  au  der  Unterseite  jedes  Blattes  Oelpapier  den  umgekehrten  Abdruck  der  Schrift. 
Schichtet  mau  diese  Blätter  nun  abwechselnd  mit  Blättern  Schreibpapier  und  zieht  diese  Lago 
zwischen  den  Walzen  einer  Satinirmaschine  durch,  so  bekommt  man  auf  jedem  Blatte  Schreib- 
papier einen  Abdruck  der  Schrift,  und  da  jede»  Oelpapierblatt  bei  allmälig  gesteigertem 
Walzendrucke  bis  20  Abdrücke  zu  liefern  vermag,  so  kann  man  solcher  Art  vou  einer  Ori- 
ginalschrift leicht  bis  100  Abdrücke  erhalten,  wenn  man  t.  B.  die  Schrift  in  einer  fünf- 
fachen Lage  copirt  hat.  Otl. 

Xeronsäure,  Sänre  der  Fettrcilie  von  der  Formel  CaHltOv  die  zweibasiseh 
ist,  aber  im  freien  Zustande  nicht  zu  bestehen  scheint,  wohl  aber  als  Anhydrid 
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(C.//..0,)  leicht  erhalten  werden  kann.  Entsteht  bei  der  Destillation  der  Citronen- 
säure  sowie  bei  anhaltendem  Kochen  von  Citrakonsäureanhydrid.  Das  Anhydrid 
ist  eine  Flüssigkeit  vom  Siedep.  242°  C.,  die  schwerer  als  Wasser  und  darin  nur 
wenig  löslich  ist.  Die  Salze  sind  z.  Tbl.  krystallinisr.il.  Von  diesen  ist  das 
Calciumsalz  dadurch  ausgezeichnet,  dass  cs  sieb  erst  beim  Kochen  der  LöBung, 
aus  der  es  entstehen  kann,  abscheidet.  Gtl. 

Xylen,  s.  m.  Xylol. 

Xylenalkohol,  s.  m.  Xylenol. 

Xylendicarbonsäure.  Der  Cumidinsäure,  Phenylbernsteinsäure  u.  a.  isomere 
Säure  der  Formel  C'10//l004)  die  aus  Tolylenbromid  beim  Kochen  mit  Alkohol 
und  Cyankalium  zunächst  als  Nitril  erhalten  werden  kann.  Bildet  lange,  flache, 
bei  236°  C.  schmelzende,  in  kaltem  Wasser  schwer  lösliche  Krystallnadeln,  die 
sich  leicht  in  Alkohol  und  Aether  lösen.  Gtl. 

Xylenole.  Oxydimetholbenzole,  Xylophenole,  Monoxyxylole,  sind 
Phenole  der  Formel  OH—CtHi{CH3)‘,t  von  welchen  vier  isomere  Formen  be- 
kannt sind,  die  sich  durch  die  verschiedene  Stellung  der  beiden  Methylgruppen 
zu  einander  nnd  zu  der  Hydroxylgruppe  unterscheiden.  Sic  entstehen  aus  den 
verschiedenen  Isomerieformen  der  Xylolsulfosäuren  durch  Erhitzen  mit  Kalihydrat. 
Es  sind  dies:  1.  das  unsymmetrische  Ortho- Xylenol  mit  der  Stellung  CHt:CHa 

l 2 

: OH,  welches  ans  der  Orthoxylolsulfonsäure  entsteht  und  aus  Wasser  krystallisirt,  lange 

i 

fa.blose  Nadeln,  aus  wässrigem  Alkohol,  grosse  rhombische  Octacder  bildet,  bei  61®  C.  schmilzt 
und  bei  225*  C.  siedet. 

2.  Das  unsymmetrische  Mcta-Xylenol  mit  der  Stellung  CHlzCH1  \OH,  aus  dem 

1 s < 

metaxylolsulfonsauren  Kali  entstehend,  bildet  eine  phenolartig  riechende  Flüssigkeit,  die  bei 
— 20°  nicht  erstarrt  und  bei  211-5®  C.  siedet.  Es  färbt  sich  iu  wässriger  Lösung  mit  Eisen- 
chlorid blau,  in  alkoholischer  Lösung  grün. 

3.  Metaxylenol  mit  benachbarter  Stellung  der  drei  Gruppen  CHa : CH,  : OH,  aus  der 

1 2 3 

Metaxylolsulfonsäure  entstehend,  bildet  farblose  ßlätlchen  oder  Nadeln  vom  Schmelzpunkto 
74-5®  C.  uud  bei  211-212®  C.  siedend. 

4.  Das  Paraxylenol  mit  der  Stellung  CHa : OH : Clt,,  aus  der  Faraxylolsulfonsäure 

1 2 4 

entstehend,  bildet  grosse  Asche  Nadeln,  die  bei  74*5®  C.  schmelzen  und  bei  211-5*  C.  sieden. 
Die  wässrige  Lüsuug  wird  durch  Eisenchlorid  nicht  gefärbt. 

Im  Buchenhulztheerkrcosot  findet  sich,  in  dem  bei  220*  C.  siedenden  Antheile,  neben 
Kreosot  ein  als  Huclienholzxylonol  beschriebenes  Xylonol,  das  mit  dem  unsymmetrischcu 
Orthoxylenol  identisch  sein  dürfte.  Ott. 

Xyletinsäure.  Säure  aus  der  Gruppe  der  Phcnolsäuren  von  der  Formel 
C,jlfu,03,  durch  Behandlung  von  rohem  Xylenol  mit  Natrium  und  Kohlensäure 
entstehend.  Bildet  sublimirbarc  Krystalle,  welche  bei  155°  0.  schmelzen  und 
mit  Eisenchlorid  eine  violette  Färbung  liefern.  Gtl. 

Xylldine,  Amidoxylole,  d.  s.  Basen  der  Formel  ChH,,N  u.  z.  Ab- 
kömmlinge des  Xylols,  welche  an  Stelle  eines  Wasserstoffatoms  die  Amidogrtippe 
(SH.,)  enthalten.  Sic  entstehen  durch  Keduction  der  isomeren  Nitroxylole  und 
sind  in  fünf  durch  die  Stellung  der  beiden  Mcthylgruppcn  und  der  Amidogruppe 
verschiedenen  isomeren  Formen  bekannt. 

Es  sind  dies:  1.  du»  Orthoxylidin  «der  Amidoorthoxylol  aus  nitrirtom  Örthoxylol 
darstellbar.  Es  bildet  eine  farblose,  bei  215*  C.  siedende  Flüssigkeit,  die  bei  —20®  C.  noch 
nicht  erstarrt  und  iui  der  Luft  leicht  verharzt.  Bildet  mit  Säuren  gut  kryslallisirbare  Salze. 

2.  Da»  unsymmetrische  Metaxylidin  oder  cc-Amidometaxylol  mit  der  Stellung 
Cll3  : Cff3 : 2V//,,  au»  dem  Nitromotaxylol  durch  Reduclion  mit  Eisenfeil.spKueu  und  Essig* 

l s 4 

säure  entstehend.  Bildet  eine  farblose  bei  212°  C.  siedende  Flüssigkeit,  welche  gut  kry- 
stallisirbare  Salze  liefert. 

3.  Das  symmetrische  M e t ax  y I i d i n odtr  y-Amidometaxylol  mit  der  Stelluug 
C1I,  : CZTj  : 2V//, , aus  «lern  symmetrischen  Nitromotaxylol  entstehend  uud  bei  220 — 221*  C. 

13  5 

siedend. 
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4.  Das  benachbarte  Metaxylidin  oder  ß - AmidornetKxylol  mit  der  Stellung 
('Hy : CH.  : NH2  aus  der  Paraamidomesitylennäure  durch  Destillation  derselben  mit  Kalk  ent- 
l 3 * 

stehend  und  bei  216®  C.  siedend. 

6.  Das  Pari« xylidin  oder  Amidoparaxylol  mit  der  Stellung  CHt : CIf3  : HHiy  aus 

l t 3 

Nitroparaxylol  entstehend  nnd  eine  bei  220—221°  C.  siedende  Flüssigkeit  bildend. 

Die  Xylidine  finden  9ich  als  Bestandteil  der  hochsiedenden  Anteile  des 
Anilinöls  und  bilden  den  Ausgangspunkt  für  die  Darstellung  gewisser  Thcerfarb- 
stoffe  (s.  d.  IX  pag.  130  n.  w.).  Gtl. 

Xylidinponceau,  s.  Theerfarbstoffe  IX  pag.  193. 

Xylidinroth,  s.  m,  Ponceau  R.,  B.  Theerfarbstoffe  IX  pag.  193. 

Xylidinsäuren  werden  die  isomeren  Säuren  der  Formel  CaH„Ot  genannt, 
welche  durch  Oxydation  der  Xylylsänren,  s.  d.,  oder  wie  die  Isoxylidinsäure, 
beim  Schmelzen  von  toluoldisulfonsaurem  Kalium  mit  ameisensaurem  Natron  ent- 
stehen. Es  sind  zweibasische  Säuren,  welche  neben  den  beiden  C'OOi/  Gruppen 
noch  eine  C//3  Gruppe  als  Vertreter  des  Wasserstoffs  im  Bcnzolmolekül  enthalten. 

Man  kennt  oine  <t-Xy  lidinsänre  mit  der  Stellung  COOH : COOII : CHt.  welche 

1 4 S 

sich  bei  Oxydation  der  Paraxylylidture,  der  Ortboxylylsänre  oder  des  Pscudocnniola  mit  ver- 
dünnter Salpetersäure  bildet  und  eine  warzig  krystalhsirende  Masse  vom  Schmelzpunkte  2*0 
bis  283*  C.  darstellt,  eine  X y li  d i n s ä u re  mit  der  Steilung  COOH COOH:  die 

1 3 4 

durch  Oxydation  der  Isoxylylsäure  mit  Chantaeleon  in  der  Kälte  entsteht  und  mikroskopische, 
bei  320 — 330“  C.  schmelzende  Krystallnadeln  liefert,  — endlich  die  I so  xy  1 id  i n säu  r e, 
welche  wie  oben  angegeben  entsteht  und  mikroskopische  Krystallnadeln  darstellt,  die  hei 
310®  C.  erweichen,  aber  erst  bei  315“  C.  schmelzen.  Die  Xylidinsäuren  siud  in  Wasser 
schwer  löslich  nnd  ihre  Salxc  meist  nnr  undeutlich  krystaliisirt  Gtl. 

Xylindetn,  Xylochlorsäure,  wird  der  Farbstoff  eines,  durch  Vermittlung  des 
unter  dem  Namen  Peziza  aeruginosa  bekannten  Pilzes  an  abgestorbenem  Birken-, 
Buchen-  nnd  Kichenholz  sich  unter  Umständen  bildenden,  grltnen  Holzes  genannt, 
welcher  durch  Extraction  so  veränderten  Holzes  mit  kaltem  Phenol  und  Fällen 
der  Lösung  durch  Zusatz  von  Alkohol  oder  Aether  gewonnen  und  durch  Um- 
krystallisiren  aus  «'armen  Phenol  in  Gestalt  kleiner  kupferglänzender  Krystall 
blättchen  dargestellt  werden  kann,  die  blaugriln  durebsebeinen  und  gich  in  ätzen 
den  Alkalien  und  in  concentrirter  Schwefelsäure  mit  grasgrüner,  in  Anilin  mit 
dunkelgrüner  Farbe  lösen,  in  den  meisten  übrigen  Lösungsmitteln  aber  völlig  un- 
löslich sind. 

Die  chemische  Natur  dieses  stickstoffhaltigen  Farbstoffs,  den  man  auch  zu 
Zwecken  der  Färberei  zu  verwenden  versucht  hat,  ist  bis  jetzt  nicht  aufgeklärt. 

Eine  andere  ähnliche,  aus  dergleichen  grünem  Holze  abgeschiedene  Färb 
Substanz  ist  ats  Xy I ocli  1 o er i n s iiu r e unterschieden  worden  (vgl.  Dingl.  pol. 
Journ.  171  pag.  446  und  188  pag.  493).  Gtl. 

Xylit,  Min.  Varietät  des  Bergholzes  (s.  d.  I pag.  429),  gleich  diesem  von 
sehr  zartfaseriger  Textur,  nussbraun,  schimmernd,  undurchsichtig.  Härte  “ 3, 
spcc.  Gew.  — 2-93.  Ist  ein  wasserhaltiges  Eisenoxyd-Kalk-  und  Magnesia-Silicat. 
Vork.  am  Ural.  Gtl. 

Xylitnaphta,  Xylitöl,  wurden  gewisse  im  rohen  Ilolzgcigte  enthaltene 
höhersiedende  Antheile  genannt,  welche  sich  nachmals  als  Gemenge  von  Mesilyl- 
oxyd,  Phoron  nnd  anderen  verwandten  Körpern  erwiesen.  Gtl. 

Xylobalsam.  Xylobalsammn.  Unter  diesem  Namen  kam  früher  das  wohl 
riechende  Holz  der  Stammpflanzo  des  Mekkabalsams  (s.  Balsame  I pag.  282) 
in  den  Handel  und  wurde  zu  Räucherungen  und  als  Zusatz  zu  wohlriechenden 
Species  verwendet.  Gtl. 

Xylocassie,  nolzkassie,  g.  m.  Zimmt  rinde. 


Digitized  by  Google 


14 
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Xylochinon,  s.  m.  Phloron,  s.  d.  VI  pag.  G49. 

Xylochloerinsäure,  s.  b.  XylindeYn. 

Xylochlorsäure,  s.  m.  XylindeYn. 

Xylographie,  Holzschneidekunst,  bezweckt  die  Herstellung  der  im 
Buchdruck  (s-  11  pag.  1-13)  in  Gebrauch  stehenden  Holzschnitte.  Das  Wort  Xylo- 
graphie ist  aus  iriV.oo  (Holz)  und  ypar peiv  (schreiben)  gebildet.  Als  Materiale  zur 
Herstellung  von  Holzschnitten  wird  fast  ausnahmslos  Buchs  holz  verwendet, 
welches  sich  durch  ausserordentliche  Dichte  und  Härte  („beinhart”)  auszeichnet 
und  in  Scheiben,  Uber  Hirn  (senkrecht  zur  Faserrichtung)  geschnitten,  zur  An- 
wendung kommt. 

Die  genau  geebnete  und  geglättete  Ilirnholzfiäche  wird  mit  weisser  Farbe 
eingerieben,  die  Zeichnung  aufgepaust  und  mit  Bleistift  ausgcfiihrt.  Hierdurch 
erhält  man  die  Zeichnung  auf  Holz.  Die  nächste  Operation  ist  der  sog. 
Vorschnitt  der  Zeichnung,  bei  welchem  mittelst  des  Grabstichels 
(s.  IV  pag.  158)  zu  beiden  Seiten  der  Linien  der  Zeichnung  das  Holz  auf  sehr 
geringe  Breite  und  Tiefe  weggenommen  wird.  Die  Linien  der  Zeichnung  er- 
scheinen hierdurch  von  feinen  Furchen  eingeschlossen  und  gilt  dies  ebensowohl 
von  den  Linien  des  Umrisses  als  von  den  Linien  der  Schraffirung.  — Linien, 
welche  sich  kreuzen,  namentlich  öchraffen,  welche  sich  kreuzen,  bedingen  eine 
sehr  mühevolle,  oft  abgesetzte  Stichelarbeit ; während  sich  viele,  auch  sehr  dicht 
aneinander  hinlaufende  Schattirungalinien  verhältnissmässig  leicht  herstellen  lassen. 

Der  werdende  Holzschnitt,  das  Stöckel,  wird  nun  gewöhnlich  eingeschwärzt, 
wodurch  alle  auf  der  Höhe  liegenden  Oberllächentheile  schwarz,  nur  die  vertieften 
Linien  bolzfarben  erscheinen.  Ein  Abdruck  wllrde  die  Zeichnung  schwarz,  mit 
weissem  Saume  um  jede  Linie,  auf  schwarzem  Grunde  zeigen.  Alle  Lichter 
(weissen  Stellen)  wurden  schwarz  wie  der  Grund  erscheinen.  Man  beginnt  nun 
mit  dem  Ausholzen  innerhalb  der  Figur,  d.  h.  man  sticht  mit  kleinen 
Hohlsticheln  jene  geschwärzten  Holzpartien  aus,  welche  innerhalb  der  Figur  zwi 
sehen  den  früher  erwähnten  feinen  Furchen  stehen  geblieben  und  nicht  Linien 
sind,  sondern  an  jenen  Stellen  liegen,  welche  im  Abdruck  weiss  bleiben  d.  h. 
keine  Druckschwärze  aufweisen  sollen.  Wllrde  von  dem  Stöckel  in  diesem  Sta- 
dium seiner  Anfertigung  ein  Abdruck  gemacht,  so  erschiene  das  Bild  mit  Licht 
und  Schatten  aber  auf  schwarzem  Grunde,  von  welchem  es  durch  eine  feine 
weisse  Linie  abgetrennt  wäre. 

Die  vierte  Operation  ist  das  Ausholzen  des  Grundes.  Hierbei  wird 
um  die  Figur  herum  bis  zur  Grenze  des  Stöckels  das  Holz  auf  die  Tiefe  von 
ein  bis  drei  Millimeter  entfernt.  Der  Abdruck  liefert  jetzt  die  Figur  auf  weissem 
Grunde.  Der  Abdruck,  zu  welchem  eiu  sehr  weiches,  feines  Papier  gewählt 
wird,  zeigt  aber  mancho  Linien  zu  hart,  zu  wenig  verlaufend  und  hier  hat  man 
durch  BeBcbaben  abzuhelfen,  welches  mittelst  der  Stichelschneide  oder  auch 
durch  andere  Schaber  erfolgen  kann.  Durch  diese  Nacharbeit  lässt  sich  jene 
Weichheit  des  Abdruckes  erzielen,  welche  gute  Holzschnitte  kennzeichnet  und 
den  Holzschnitt  für  manche  Darstellungen  unersetzlich  macht. 

In  vielen,  namentlich  älteren  Werken  finden  sich  Zeichnungen,  bei  welchen 
die  Figur  weiss  in  schwarzem  Grunde  erscheint.  Die  Herstellung  der  Holzschnitte 
hierfür  ist,  wie  leicht  begreiflich,  viel  einfacher,  denn  sie  besteht  nur  in  einem 
Stechen  oder  Graviren  der  Figurlinien,  welche  dann  im  Abdruck  weiss  erscheinen, 
während  alle  übrigen  Punkte  des  Holzschnittes,  welcher  auf  seiner  Höhe  mit 
Farbe  bekleidet  ist,  den  schwarzen  Grund  liefern. 

Wesentliche  Correcturen  können  an  Holzschnitten  nur  schwierig,  durch 
Ausbohren,  Einsetzen  eines  ßuchsholzstückchens  und  Nachschncidcn  ausgcfiihrt 
werden.  In  Folge  der  ausgezeichneten  Eigenschaften  des  Buchsholzcs  können 
Tausende  von  tadellosen  Abdrücken  gemacht  werden  und  hat  die  galvanische 
Vervielfältigung  der  Holzschnitte  (s.  III  pag.  G82)  einerseits  den  Zweck  das 
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Orginal,  nicht  selten  ein  Kunstwerk,  vor  allen  Zufälligkeiten  zu  bewahren,  anderer- 
seits mehrere  Nachbildungen  zu  liefern,  welche  an  verschiedenen  Orten  zur  Ver- 
wendung kommen  können. 

Da  zur  Herstellung  guter  Holzschnitte  nicht  nur  grosse  Geschicklichkeit, 
viel  Zeit  und  künstlerische  Begabung  gehört,  so  trachtete  man  den  Holzschnitt 
durch  andere  leichtere  und  daher  billigere  Verfahren  zu  ersetzen  und  hat  sich 
namentlich  die  Zinkographie  (s.  d.)  für  viele  Verwendungszwecke  als  geeignet 
erwiesen,  wenn  sie  auch  dem  Holzschnitte  nicht  ebenbürtig  ist.  Kk. 

Xyloidin,  s.  m.  Nitro  starke,  s.  Stärke  VIII  pag.  402. 

Xyloidinmasse,  vgl.  Park  cs  in  VI  pag.  572,  vgl.  a.  Kautschuksurro- 
gate IV  pag.  709. 

Xyloidinpapier,  s.  m.  nitrirtes  Papier,  vgl.  DUppelpapier  II  pag.  702. 
Xylolazonaphtoldisulfosäure,  vgl.  Theerfarbstoffe  IX  pag.  196. 

Xylole,  Dimethylbenzole,  isomere  Kohlenwasserstoffe  der  Formel 
bez.  C8i?,0,  s.  d.  uud  die  Abkömmlinge  derselben  b.  Theerstoffe 

IX  pag.  79. 

Xylolith  nennen  Cohnfeld  & Co.  in  Kosawitz  bei  Bodenbach,  ein  zur 
Verwendung  als  Baumateriale  und  als  Holzsurrogat  bestimmtes  Kunstproduct, 
welches  nach  einem  geheim  gehaltenen  Verfahren  aus  Sägespänen  bez.  Holzmehl 
unter  Zusatz  geeigneter,  nicht  näher  bekannter  Hilfsstoffe  durch  hohen  Druck  her- 
gestellt wird.  Der  Xylolith  stollt  eine  äusserst  dichte,  dabei  sehr  leichte,  einen 
hohen  Grad  von  Festigkeit  und  Zähigkeit  zeigende  Masse  dar,  die  sich  wie  hartes 
Holz  bearbeiten  lässt  und  ebensogut  der  Einwirkung  von  Wärme  als  auch  dem 
Wasser  und  der  Fäulniss  widersteht.  Seines  geringen  Wärmcleitungsvermögens 
wegen  hat  mau  dasselbe  auch  als  Materiale  fUr  Wandbekleidung,  als  Fussboden- 
materiale,  sowie  als  lsolirmassc  empfohlen.  Gtl. 

Xylon,  s.  in.  Cellulose  II  pag.  269. 

Xylonit  wurde  ursprünglich  das  zuerst  in  England  fabricirte  Horn-  und 
Elfenbeinsurrogat  genannt,  das  aus  Collodium,  Zinkoxyd  und  Kampher  und  Pressen 
der  Mischung  zwischen  heissen  Metallplatten  hergestellt  wurde  und  mithin  wesent- 
lich mit  dem  heute  als  Celluloid  (s.  d.  bei  Kautschuksurrogate  IV  pag.  709, 
vgl.  a.  Parkesin  VI  pag.  572)  bezeichneten  Producte  identisch  ist.  Gtl. 

Xylophenole,  s.  m.  Monooxyxylole  oder  Xylenole,  s.  d.  XI  pag.  12. 

Xylophilin  nennt  v.  Höhne!  (Wien.  Akad.  Anzg.  1878  pag.  13)  den, 
seiner  Meinung  nach,  bei  der  Holzstoffreaction  mit  einem  wässrigen  oder  alkoho- 
lischen Kirschhoizextracte  wirksamen  Bestandtheil  dieses  Extractes,  das  die  verholzten 
Zellenwandungen  nach  dem  Befeuchten  mit  Salzsäure  deutlich  und  intensiv  roth- 
violett  färbt  und  dieses  Verhaltens  wegen  als  Keagenz  auf  Holzsubstanz  besonders 
empfchlenswerth  ist.  Ohne  Zweifel  ist  Höhnel's  Xylophilin  nichts  weiter  als 
ein  mit  etwas  Brenzcatecbin  verunreinigtes  Phlorogluciu,  das  bekanntlich  als  ein 
empfindliches  Reagenz  auf  Holzsubstanz  verwendet  wird.  Gtl. 

Xylophotographie,  s.  Photoxylographie  VI  pag.  718. 

Xylorcin,  Dioxyxylol,  Phenol  der  Formel  (C£Ta)* — Ca//J(0/f)'i,  dem 
/?-Orcin  und  Hydrophloron  isomer.  Entsteht  beim  Erhitzen  von  Clilormetaxylol- 
snlfonsäure  mit  Aetzkali  auf  230 — 250“  C.  und  bildet  farblose,  bei  120“  C. 
schmelzende,  in  Wasser,  Alkohol  und  Aether  leicht  lösliche  Krystalle.  Gibt  mit 
Eisenchlorid  eine  rötbliche,  mit  Chlorkalk  eine  rothe  Färbung.  Gtl. 

Xyloretinit,  fossiles  Harz,  in  dem  fossilen  Fichtenholze  aus  den  Sümpfen 
von  Uoliegaard  in  Dänemark  aufgefunden.  Dasselbe  ist  weiss,  geritch-  und  gc- 
schmaklos,  iu  Aether  löslich,  bei  165“  C.  schmelzbar.  Seine  Zusammensetzung 
entspricht  nach  Forchhammer  der  Formel  C\0IJl&0.  Gtl. 
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XylosteVn,  krystallisirbnrer  liittcrstofT  aus  den  Beeren  von  Lnnicera  Xylo- 
steitm.  Ist  unlöslich  in  Wasser,  löslich  in  Alkohol  und  Aether.  Scheint  in  die 
Classe  der  Glukoside  zn  gehören,  vgl.  Htibschmann,  Ann.  Cliem.  Pharm.  85 
pag.  250.  Gtl. 

Xylotyl,  8.  m.  Bergholz  I pag.  4 29. 

Xylylamin,  Amidoderivat  des  Xylols,  in  welchem  ein  WasserstofTalom  einer 
C7/3  Gruppe  durch  den  Ammoniakrest  A7//s  vertreten  ist  und  das  sonach  der 
Formel  CH3 — CcHi — CH3NH3  entspricht.  Ueber  Metaxylylarain  vgl.  Brömme, 
Ber.  d.  d.  chem.  Ges.  21  pag.  2700.  Gtl. 

Xylylendiamin,  Amidoderivat  des  Xylols,  in  welchem  je  ein  Wasserstoff- 
atom der  beiden  C7/,-Gruppen  durch  die  Gruppe  AY/a  vertreten  ist,  dem  sonach 
die  Formel  C6 zukommt.  Ueber  das  Metaxylylendiamin  vcrgl. 
Brömme,  Ber.  d.  d.  chem.  Ges.  21  pag.  2700.  Gtl. 


Xylylharnstoff,  substituirter  Harnstoff,  Product  der  Einwirkung  von  Xylidin- 


sulfat auf  cyansaures  Kalium  der  Formel  CO 


NH., 

mc*n,) 


entsprechend.  Farblose 


Krystallnadeln,  in  Wasser  unlöslich,  in  Alkohol  löslich,  bei  186°  C.  schmelzend.  Gtl. 


Xylylsäuren.  Aromatische  Säuren  der  Formel  C9Hto( )q  bcz.  (CHa)9C€Hs — 
COOHy  welche  sonach  der  Mesitylensäure,  der  Hydrozimmtsäure,  den  Aethyl- 
benzoösäuren,  dann  der  Hydratropasäurc  und  der  Lauroxylsäure  isomer  sind  und 
ii:  drei  isomeren  Formen  bestehen.  Es  sind  dies: 


1.  Die  Xy  ly  1 säure  mit  der  Stelluug  C001I : CH3  : C?//3,  gewöhnliche  Xylylsäure.  Die- 

12  4 

selbe  en tu teht  neben  der  Paraxylyl  säure  bei  der  Oxydation  von  Pseudocumol  (».  b.  C u rn  o 1 e 
II  pag.  421)  mit  verdünnter  Salpetersäure  nnd  wird  darch  fractionirte  Krystallisation  der 
Kitlksalze  von  der  letzteren,  deren  Kalksalz  zuerst  auskrystallisirt,  getrennt.  Ferner  bildet 
sie  sich  beim  Behandeln  von  Brommetaxylol  mit  Natrium  und  Kohlensäure,  sowie  bei  Zer- 
setzung des  Chlorids  (das  sich  leicht  dnreh  Behandlung  eines  Gemenges  von  Metaxylol  und 
Alumimutnclilorid  mit  Chlorkohlenoxydgas  bei  100°  C.  darstellen  lässt),  mit  Wasser.  Sic 
bildet  farblose,  in  kaltem  Wasser  fast  unlösliche,  in  kochendem  nur  schwer  lösliche  Krystall- 
nadeln oder  Prismen  (aus  Alkohol),  die  in  Alkohol  bei  höherer  Temperatur  leicht  löslich 
sind,  hei  126*  C.  schmelzen  und  bei  267°  C.  unzersetzt  flüchtig  sind.  Oxydationsmittel  ver- 
wandeln sie  in  Xylidinsfinre  L\IInO%.  Einbasische  Säure,  liefert  mit  Basen  meist  kryetulli* 
sirbar©  Salze. 

2.  Die  Para-Xyly  lsänrc  mit  der  Stelluug  COOH : CH%  : CI13>  bei  der  Oxydation 

l 3 4 

von  Pseudocumol  neben  der  Xylylsäure  (s.  oben)  entstehend.  Bildet  aus  Alkohol  kiy-tallisiit, 
farblose  prismatische  Krystalle,  welche  in  kaltem  Wasser  fast  unlöslich,  in  kochendem  Wasser 
schwer,  in  Alkohol  sehr  leicht  löslich  sind  und  bei  163°  C.  schmelzen.  Längeres  Erhitzen 
mit  verdünnter  Salpetersäure  verwandelt  sie  in  Xylidinsäure.  Die  Salze  sind  grösstentheils 
krystallisirbar. 

3.  Die  v.  Xylylsäure  mit  der  Stellung  COOH : CJ7, : CU3  heim  Schmelzen  von  (v) 

2 I 3 

mctaxylolsulfonsaurem  Kalium  mit  araeisensaurem  Natron  entstehend.  Bildet  kurze  farblose 
Krystallnadeln,  die  in  Wasser  löslich  sind  und  bei  97—99°  C.  schmelzen. 

Zu  den  Xylylsäuren  ist  endlich  auch  eine  als  «- Xylylsäure  bezeichnet«  Säure  zu 
zählen,  deren  Nitril  beim  Kochen  von  Tolylchlorid  aus  käuflichem  Xylol,  mit  einer  alko- 
holischen Cyaukaliumlösung  entsteht  und  die  der  Formel  CH3 — CÄ//4 — C//, — COOH  ent- 
spricht Sie  bildet  breitgedrückte,  farblose  Krystallnadeln,  welche  leicht  in  Wasser  löslich 
sind  und  bei  42*  C.  schmelzen.  Die  Salze  derselben  sind  zumeist  in  Wasser  leicht  löslich.  Gtl. 


Y. 


Yaborandi,  Jaborand  i,  Yaguarandy  (Mandragora).  Unter  diesem  Namen 
kommen  die  Blätter  von  Pilocarpu « pennatifoliu»  lind  l1.  Selloanus,  Pflanzen 
aus  der  Familie  der  Kntaceen,  als  Arzcneimittel  in  den  Handel  und  bilden  zugleich 
das  Kobmateriale  ftlr  die  Gewinnung  des  Pilocarpins  (s.  d.  VI  pag.  782,  vgl.  d.  a. 
das  Nähere  Uber  die  Drogue).  Gtl. 
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Unter  demselben  Namen  kommen,  z.  Thl.  auch  als  Verfälschung  der  echten  Yaborandi- 
blätter,  die  Blätter  von  Piper  Yahorandi , einer  gleichfalls  in  Brasilien  einheimischen  Piperacee 
zu  Markte.  Die  Blättchen  sind  kurz  gestielt,  breit  lauzcttlich,  10  bis  16|,|n  lang,  8 — 4<‘">  breit, 
beiderseits  zugespitzt  und  von  ähnlicher  Gestalt  des  Nervenver laufe«  wie  die  echten  Yabo- 
randiblätter.  Sie  sind  aber  grün  und  von  dünner  Textur  und  haben  einen  eigenthümlichon 
an  Mutiko  erinnernden  Geruch,  einen  ausgesprochen  zusammenziehenden  scharf  kampher- 
artigen  Geschmack  und  wirken  Speichelfluss  erregend.  Oil. 

Yamswurzel,  d.  i.  die  knollige,  fleischige  Wurzel  von  Dioscorea  sativa  L.t 
einer  in  Ost  indien  und  auf  den  Molukken  einheimischen,  im  tropischen  Amerika 
auch  cultivirten  Pflanze  aus  der  Familie  der  Dioscoreaceen. 

Die  perennirendc  Pflanze  hat  einen  dünnen,  rundon,  glatten  Stengel,  der  sich  windet, 
rundlich  eiförmige,  stachelspitzige,  abwechselnd  gestellte  Blätter,  und  in  Trauben  stehende 
Hliithen.  Die  Frucht  ist  eine  dreifachrige  Kapsel  mit  geflügelten  Samen.  Die  Wurzelknollen 
sind  rund  oder  länglich,  auch  schlangenförroig  gewunden  oder  getheilt  und  erreichen  ein 
Gewicht  von  15  — 25  Kilogramm.  Sie  schmecken  ähnlich  aber  nicht  so  angenehm  wie  die 
Batate,  zumeist  etwa«  scharf  und  enthalten  als  wesentliche  Bostandtlieilc  Stärkemehl.  Pflanzen- 
schleim,  Zucker  und  Harz.  Die  Yamswurzel  ist  in  den  Tropen  ein  allgemein  verwendete« 
Nahrungsmittel,  das  gleich  den  Kartoffeln  zubereitet  und  genossen  wird.  Das  Kraut  der 
Pflanze  wird  als  Gemüse  genossen.  C Ul. 

Yarak,  Name  eines  alkoholischen  Getränkes,  das  aus  dem  Stärkemehl  der 
Manihotwnrzel  (Kassawa)  bereitet  wird. 

Zur  Gewinnung  desselben  wird  die  Kassawa  im  angefeuchteten  Zustande  auf  Haufen 
geschichtet,  welche  mit  Bananenblättcrn  bedeckt  werden,  worauf  nach  einigen  Tagen  die 
Masse  geknetet  und  aus  derselben  ein  Gylinder  geformt  wird,  welcher  gleichfalls  mit  Bananen- 
blättern  umhüllt  wird.  Bei  längerem  Stehen  sickort  au«  der  Masse  allmälig  eine  zuckerige 
Flüssigkeit  ab,  welche  gesammelt  und  mit  Wasser  verdünnt  wird.  Dieso  Lösung  geräth  als- 
bald in  Gährung  und  liefert  so  ein  berunscheudes  Getränk,  das  den  Bewohnern  der  Gegenden 
Hin  oberen  Orinoko  als  Gcnussmittel  dient.  Gtl. 

Yard,  Längenmass,  drei  engl.  Fiis3,  gleich  0'9 144™. 

Yasha  Bushi.  Japanisches  Gerbemittel,  bestehend  aus  den  Fruchten  von 
Alnns  firma , einer  in  Japan  einheimischen  Erlenart.  Gtl. 

Yenit,  s.  m.  L i e v r i t V pag.  ,586. 

Ylang  Ylang  Oel,  Cananga-Oel,  Unona-Oel,  Anona-Oel,  Ililan  llilan, 
Alan  - Gilan,  Orchideenöl.  Unter  diesen  Namen  gellt  das  ätherische  Oel  der 
BlUthcn  von  Cananga  ordoratn  Hoock  fil.  (Unona  oder  Auoiia  odorata)  eines 
in  ganz  SUd-Asicn  verbreiteten,  speciell  in  den  Urwäldern  Manilas  einheimischen, 
vielfach  aber  auch  cultivirten  Baumes  aus  der  Familie  der  Magnoliaccen. 

Der  bis  18m  hohe  Baum  trügt  wenige,  aber  vielfach  verzweigte  Aeste  mit  kurz  ge- 
stielten, zweizeilig  angeordneten,  länglich  zugespitzten  Blättern,  die  bis  18c»n  lang  und  7r1u 
breit,  an  der  Oberseite  etwas  derb,  Unterseite  längs  der  Nerven  mit  schwachem  Flaum  bedeckt 
sind.  Die  ansehnlichen,  herabhängdnden  Bliithen  von  an  die  Glockenform  erinnernder  Gestalt 
sind  von  grünlich  gelber  Farbe  und  zeichnen  sich  durch  ihren  intensiven  an  Hyaciuthen  und 
Narcissen  erinnernden  Geruch  aus.  Die  Frucht  ist  eine  Beere,  grün  gefärbt,  aus  15—20 
ziemlich  lang  gestielten  Carpellen  gebildet,  die  3 — 8 in  zwei  Reihen  stehende  Samen  borgen. 
Das  Fruchtfleisch  ist  von  Hässlichem  zugleich  aromatischem  Geschmack. 

Die  Bliithen,  welche  in  der  Zeit  von  März  bis  Mai  gesammelt  werden  können,  bilden 
das  Materiale  für  die  Gewinnung  des  zuerst  von  Friedr.  Steck,  einem  Apotheker  in  Manila, 
dargestellten  ätherischen  Oeles,  dus  auf  dem  Wege  der  Destillation  der  frischen  Bliithen  mit 
Wasserdampf  erhalten  wird. 

Das  bislang  fast  nur  auf  der  Insel  Manila  dargestellte  Oel  ist  farblos 
oder  gelblich,  etwas  dickflüssig,  vom  spcc.  Gew.  — 0-980  und  zwischen  160  bis 
300°  C.  destillirend.  Es  hat  einen  durchdringenden,  bei  der  Verdünnung  mit 
Alkohol  änsserst  lieblichen  Geruch  und  einen  aromatischen  schwach  brennenden 
Geschmak.  Seines  angenehmen  Aromas  und  seiner  hohen  Ausgiebigkeit  wegen 
wird  es  seit  etwa  20  Jahren  allgemein  zur  Herstellung  feiner  Parfüms  verwendet. 

8einer  chemischen  Natur  nacli  scheint  das  Ylang  - Y langöl  ein  Gemenge 
eines  Benzoesäureesters  mit  einem  phenolartigcn  Körper  und  einem  Keton  zu 
sein.  Gtl. 

Kftrmar«ch  & Harren,  TVclminrhrs  Wörterbuch  B<!  XI.  2 


Digitized  by  Google 


18 


Ysopöl.  — Yttrium. 


Ysopöl.  Hyssopöl,  ätherisches  Gel  aus  dem  Kraute  von  Hyssopus  off'i- 
cinalis  L.,  einer  im  südlichen  Europa  und  hie  und  da  in  Deutschland  einheimi- 
schen, häufig  in  Gärten  cultivirten  Pflanze  aus  der  Familie  der  Labiaten. 

Die  30— 60cn»  hohe  Standen  bildende  Pflanze  mit  4kantigen  Stengeln  und  kurz  be- 
haarten Zweigen,  welche  ziemlich  dicht  mit  gegenständigen,  sitzenden,  schmal  lanzettlichen, 
ganzrandigen,  hochgrünen,  steifen,  21/,  — 4p“  langen  Blättchen  besetzt  sind,  in  deren  Blatt- 
winkeln je  zwei  kleinere  ähnliche  Blättchen  sitzen,  trägt  an  den  Zweigenden  die  in  dichten 
Büscheln  stehenden  Bliithen  mit  blauer,  soltencr  rother  oder  weisser,  r&chenförmiger  Krone 
und  eingehogenem  Schlunde  mit  gerade  abstehenden  Lippen.  Das  frische  Kraut,  welches 
als  wesentliche  Bestandteile  äther.  Oel,  einen  eisenhlfiuenden  und  einen  eisen  grünenden 
Gerbstoff,  Fett,  Harz  und  Extractivstoffe  neben  Zucker  enthält,  Kat  einen  starken  aromatischen 
Geruch  und  einen  cAmpherartig  Aromatischen,  zugleich  bitterlichen  Geschmack.  Frisch  oder 
trocken  mit  Wasser  destillirt  liefert  es  das  farblose  oder  grünlich-gelbe  ätherische  Oel,  das 
scharf  campherartig  schmeckt  und  den  spec.  Geruch  des  Krautes  zeigt.  Es  ist  in  Alkohol 
leicht  löslich  und  destillirt  zwischen  142 — 162*  C.  Sein  spec.  Gew.  - - 0 88—0-98.  Es  ist 
nach  Stonhouse  ein  Gemenge  mehrerer  sauerstoffhaltiger  Oele.  Qtl. 

Ytterbinerde  nannte  Marignac  (Compt.  rend.  87  pag.  578)  ursprünglich 
die  von  ihm  aus  dem  Gadolinit  von  Ytterby  isolirte  Erde,  welche  er  durch  fort- 
gesetzte Reinigung  der  zuerst  isolirten  vermeintlich  reinen  Erbinerde  abschied 
und  die  sich  von  dieser  letzteren  auffällig  durch  ihre  Farblosigkeit  und  die  Farb- 
losigkeit ihrer  Salze  unterschied.  Er  fasste  diese  Erde  als  das  Oxyd  eines  Ele- 
mentes Ytterbium  auf,  und  schrieb  ihr  die  Formel  FAS03  und  das  Aequi- 
valent  131  zu.  Diese  später  von  Lecoq  de  Boisbaudran  bezüglich  ihres 
Spectrnms  untersuchte  und  von  Nilson  (Compt.  rend.  91  pag.  56)  zum  Gegen- 
stände einer  weiteren  Untersuchung  gemachte  Erde  ist  seither  als  mit  der  Terbin- 
erde  Mosander’s  indentisch  erkannt  und  dieser  Name  für  dieselbe  wieder  ein- 
geftlhrt  worden,  vgl.  Terbium  IX  pag.  20.  Gtl. 

Ytterbit,  s.  m.  Gadolinit  III  pag.  665. 

Yttererde,  Yttriumoxyd,  b.  b.  Yttrium. 

Ytterspath,  Xenotim,  Yttrophospliat,  Min.  Krystalle  des  tetragonalen 
Systems,  einzeln  eingewachsen,  auch  derb  und  eingesprengt,  gelblichbraun,  fleisch- 
roth,  röthlichbraun  oder  hellbraun,  fettglänzend,  in  dünnen  Splittern  durchscheinend, 
Härte  ~ 4-5,  spec.  Gew.  =:  4-39.  Ist  phosphorsaures  Yttriumoxyd  mit  68  Proc. 
Yttererde  und  32  Proc.  Phosphorsäure.  Vork.  IlitteroS  in  Norwegen,  Ytterby  in 
Schweden,  Clarkeville  in  Georgia.  Gtl. 

Yttria,  s.  m.  Yttriumoxyd. 

Yttrium  (yttrium  — yttrium),  Symbol  Y,  Atomgew.  — 89-55.  *)  Vier- 
werthiges  Element  aus  der  Gruppe  der  Erdmetalle. 

Die  Existenz  dieses  Elementes,  bez.  die  Unterscheidung  des  Oxyds  desselben  als  eigen- 
artige Erde  ist  zuerst  von  Gadolin  ausgesprochen  worden,  welcher  im  Jahre  1794  bei  der 
Analyse  des  von  Arrhenius  im  Steinbrnche  von  Ytterby  bei  Stockholm  gefundenen  und  als 
besondere  Mineralspecios  unterschiedenen  Ytterbit  (d.  i.  das  gegenwärtig  als  Gadolinit  be- 
zeichnete  Mineral)  eine  neue  Erde  anlTand,  dio  er  Yttererde  nannte,  die  aber  später  von 
Ekeb erg  als  mit  Beryllerde,  von  Berzelius  als  mit  Ceritoxyden  verunreinigt  befnnden 
wurde,  nach  deren  Abscheidung  vermeintlich  erst  reine  Yttererdo  resultirte.  Scheerer  fand 
1842,  dass  die  so  erhaltene  vermeintlich  reine  Yttererde  noch  ein  Gemenge  verschiedener 
Erdeu  sei,  die  Mosander  1843  durch  snecessive  Fällung  einer  Lösung  dieser,  nachmals, 
zum  Unterschiede  von  der  reinen  Yttererde,  als  Gadoliniterdo  bezeichneten  Erde,  mit 
Ammoniak  in  Gestalt  der  zuerst  ahschridbaren  gelben  Erbinerde,  der  spater  fallenden  Terbiu- 
erde  und  der  zuletzt  nbscheidbaren  farblosen  Yttererde  isolirte.  Berlin  bestätigte  1860  dio 
Existenz  der  Yttererde  sowie  der  Erbinerde,  wogegen  er  dio  Torbinerde  als  ein  Gemenge 
jener  beiden  erklärte  und  zu  derselben  Auffassung  führten  die  späteren  Untersuchungen  von 

*)  Das  Atomgewicht  89-55  wurde  von  Cleve  durch  Ermittlung  des  Gewichtes  des 
Schwefelsäuren  Salzes  bestimmt,  welches  aus  gewogenen  Mengen  von  apectroskopisch 
rein  befundener  Yttererde  erhalten  wurde.  Berlin  halte  dasselbe  aus  der  Analyse 
des  oxalsauren  Salzes  ebenso  hoch  gefunden.  Bahr  und  Bunten  fanden  auf  dem- 
selben Wege  wie  Cleve  die  Zahlen  92-40  und  92'70,  Delafontaine  bestimmte  aus 
dor  Analyse  des  oxalsauren  und  des  seliwefolsaurcs  Salzes  das  Atomgewicht  zu  87-39. 
Aus  neuen  Bestimmungen  Cleve's  (1882)  berechnet  sich  das  Atomgewicht  des  Yttriums 
*=>  89  02  (0  — 16)  oder  zu  88-9  (0  = 15  9633). 
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Bahr  and  Bansen  (1866),  sowie  jene  von  Cleve  und  Högl  und,  wogegen  Delafon- 
taine  und  Marignac  (1878)  die  Angaben  Mosander's  bestätigten.  Ersterer  fand  im 
Samarskit  von  Nordcarolina,  letzterer  im  Gadolinit  von  Ytterby  neben  Didymoxyd  sicher 
Yttererde,  dann  eine  mit  Mosander's  Terbinerde  identische  rosenrothe  Erde  (die  nach  Bahr 
nnd  Bansen  jetzt  als  Erbinerde  zu  bezeichnen  ist)  and  eine  dankelgelbe  Erde  (Mosander's 
Erbinerde,  von  Delafontaine  und  Marignac  als  Terbinerde  bezeichnet).  Mit  diesen 
Untersuchungen  stehen  jene  von  Cleve  und  Högland  im  Widerspruche,  bei  welchen  diese 
Forscher,  gelegentlich  der  Verarbeitung  von  mehreren  Kilo  der  aus  Gadolinit  abgeschiedenen 
Erden,  in  der  der  Terbinerde  Delafontaine’s  und  M a r i g n a c’s  entsprechenden  Fraction  ledig- 
lich ein  Gemenge  von  Didymoxyd,  Yttererde  und  Erbinerde  aber  keine  dritte  Godoliniterde  fanden. 
Nach  neueren  Untersuchungen  hat  sich  die  Wahrscheinlichkeit  ergeben,  dass  das  Yttriumoxyd 
aus  dem  Gadolinit  ein  Gemenge  von  Yttriumoxyd,  Erbiumoxyd  und  Ytterbiumoxyd  (N Or- 
den skiöld,  Compt.  rend.  103  pag.  796  u.  798)  in  ziemlich  constantem  Verhältnisse  sei 
und  Marignac  hat  vorgeschlagen,  dieses  Gemenge  als  Gadoliniumoxyd  zu  bezeichnen, 
Weiters  hat  man  z.  Thl.  auf  Grund  spectroskopischer  Untersuchungen  in  der  Yttererde  eine 
noch  grössere  Anzahl  von  verschiedenen  Erden  (angeblich  nicht  weniger  als  12)  angenommen, 
die  allerdings  nicht  mit  Sicherheit  isolirt  sind.  Es  muss  weiteren  Untersuchungen  Vorbe- 
halten bleiben,  die  in  dieser  Richtung  noch  bestehenden  Zweifel  zu  beheben. 

Das  Yttrium  findet  sich  fast  nur  in  einzelnen  seltenen  Mineralien,  stets  von  Erbium, 
häufig  auch  von  Ceritoxyden  begleitet.  Als  wesentlicher  ßestandtheil  ist  es  in  den  Silicaten: 
Gadolinit,  Arrhenit,  Bodenit,  Muromontit,  dann  in  einigen  Orthiten  und  im  Aloit,  dann  in 
den  Titanosilicaten : Kcilhauit,  Polyraignit  nnd  Rutherfordit.  ferner  in  den  Tantalaten:  Yttro- 
tAntalit,  Samarskit,  Fergusonit,  Polykras  und  Euxenit,  sowie  in  mehreren  Niobaten  enthalten.  In 
geringeren  Mengen  findet  es  sich  in  den  meisten  Allaniten,  im  Pyrochlor,  im  Hjelmit  und  Aeschynit, 
dann  im  Yttergranat,  in  manchen  Ceriten  und  Apatiten  n.  s.  w.  Zar  Darstellung  der  Ytter- 
erde zersetzt  man  fein  gepulverten  Gadolinit  mit  Salzsäure  in  der  Hitze,  dampft  zur  Trockene 
ab,  behandelt  den  Rückstand  mit  salzsänrehältigem  Wasser  und  fällt  nach  Abscheiduug  der 
Kieselsäure  die  Gadoli niterden  mit  Oxalsäure  bei  Gegenwart  von  Salzsäure.  Der  erhaltene 
Niederschlag  wird  getrocknet,  bei  Luftzutritt  geglüht  und  der  Glührückstand  mit  Salpeter- 
säure aufgenommen.  Aus  der  Lösung  scheidet  man  durch  Einstellen  von  grösseren  Krystalien 
von  schwefelsaurem  Kali  die  Ceritoxyde  als  Doppelsulfate  ab,  filtrirt  vom  Ausgeschiedenen 
ab  und  fällt  die  in  Lösung  stehenden  Doppelsulfate  der  Gadoliniterden  nochmals  mit  Oxal- 
säure. Der  erhaltene  Niederschlag  wird  abermals  geglüht,  der  Glübrückstand  durch  Aus- 
kochen mit  Wasser  von  den  beigemengten  Kalisalzen  befreit,  hierauf  in  Salpotersätire  gelöst 
und  die  Lösung  neuerlich  mit  Salpetersäure  versetzt.  Der  so  erhaltene  Oxalatniederschlag 
wird  wieder  geglüht,  der  Rückstand  abermals  mit  Salpetersäure  aufgenommen  und  die  Be- 
handlung mit  schwefelsauren)  Kali  und  die  Fällung  mit  Oxalsäure  so  oft  wiederholt,  bis  die 
Salpetersäure-Lösung  des  Glührückstandes  nicht  mehr  das  Absorptiousspectrum  des  Didyms 
zeigt.  Ist  dies  erreicht,  so  scheidet  man  aus  der  salpetersauren  Lösung  durch  Zusatz  von 
etwas  Ammoniak  die  etwa  noch  vorhandenen  Spuren  von  Kalk  und  Magnesia  aus  und  fällt 
endlich  die  Erden  mit  überschüssigem  Ammoniak.  Der  erhaltene  Niederschlag  wird  in  Sal- 
petersäure gelöst,  die  Lösung  mit  Oxalsäure  gefällt  und  der  Niederschlag  nach  dem  Aus- 
waschen getrocknet  und  geglüht.  Man  erhält  so  ein  Gemenge  von  Yttererde  mit  Erbinerde 
bez.  Terbinerde?  Zur  Trennung  dieser  löst  man  den  Glührückstand  in  Salpetersäure,  bringt 
die  Lösung  zur  Trockene  und  erhitzt  das  Gemenge  der  Nitrate,  bis  reichliche  Mengen  von 
rothen  Dämpfen  entwoichen,  worauf  man  den  Rückstand  mit  Wasser  behandelt,  in  welchem 
sich  ein  yttrinmreicbes  neutrales  salpetersaures  Salz  löst,  während  ein  basisches  erbinreiches 
SaIz  ungelöst  bleibt.  Indem  man  die  Lösnng  wiederholt  eindampft  und  den  Rückstand 
neuerlich  bis  zum  Entweichen  von  salpetrigen  Dämpfen  erhitzt,  sodann  neuerlich  mit  Wasser 
behandelt,  erhält  man  endlich  eine  nahezu  erbinfreie  Yttererdesalzlösung  (Berlin).  Nach 
Bahr  und  Bansen  erhitzt  man  die  bis  zur  Syrupdicke  eingedampften  Salpetersäuren  Salze 
in  einer  Platinschale  über  einer  kleinen  Flamme,  bis  die  ersten  Blasen  von  Salpetrigsäure- 
Dampf  entweichen,  lässt  erkalten  und  löst  die,  eine  schmutzigrothe  glasige  Masse  darstellende 
Substanz,  in  so  viel  Wasser,  dass  die  kochende  Lösung  eben  klar  erscheint,  worauf  man  die 
Lösung  langsam  erkalten  lässt.  Hiebei  scheiden  sich  harte  rosenrothe  Krystallnndelu  aus, 
welche  ein  Gemenge  von  bas.  salpetersaurer  Erbiuerde  und  salpetersaurer  Yttererde  sind. 
Indem  mau  die  Mutterlauge  neuerlich  abdampft,  den  Abdarnpfrückstand  wie  früher  erhitzt, 
dann  in  Wasser  löst  und  auskrystallisiren  lässt,  erhält  mau  Krystallisationen  mit  ständig  ab- 
nehmendem Gehalte  an  Erbinerde  und  zunehmendem  Yttererdegehalte  und  kann  endlich, 
indem  man  die  an  Yttererde  reichsten  Krystallisationeu  vereinigt,  in  Salpetersäure  löst  und 
die  Lösung  in  gleicher  Weise  wie  beschrieben  behandelt,  nach  oftmaliger  Wiederholung  der 
Krystallisation  völlig  reines  Yttererdenitrat  gewinnen. 

Das  metallische  Yttrium  kann  durch  Elektrolyse  des  geschmolzenen  Doppel- 
chlorides  von  Chloryttrium  und  Chlornatrium,  oder  durch  Reduction  mit  Natrium 
als  ein  graues  Pulver  erhalten  werden,  welches  Wasser  zersetzt. 

Mit  Sauerstoff  liefert  es  Yttriumoxyd  Y203,  d.  i.  die  Yttererde  oder  Yttria, 
welches  leicht  durch  Glühen  des  salpetersauren  Salzes,  sowie  des  kohlensauren 
und  des  oxalsauren  Salzes,  dann  des  Oxydhydrats  erhalten  werden  kann  und 
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ein  rein  weisscs  unschmelzbares  Pulver  vom  spec.  Gew.  = 5*028  darstellt,  das 
gernch-  und  geschmacklos  ist  und  bei  Glühhitze  mit  rein  weissem  Lichte  leuchtet, 
das  kein  Linienspectrum  zeigt.  Es  ist  iu  Wasser  unlöslich  und  verbindet  sich 
mit  demselben  nicht  directe,  zersetzt  jedoch  bei  Kochhitze  Lösungen  von  Ammo- 
niaksalzen und  löst  sich  darin,  ebenso  löst  es  sich  leicht  in  Säuren. 

Das  Yttriumoxydhydrat,  }r203  4-  6/7aÖ,  wird  durch  Fällung  der 
Yttererdelösungen  mit  Alkalien  als  weisse  gallertartige  Masse  erhalten,  die  an 
der  Luft  begierig  Kohlensäure  absorbirt  und  in  das  kohlensaure  Salz  Ubergeht. 

Das  Yttriumoxyd  ist  eine  starke  Basis  und  liefert  mit  Säuren  leicht  Salze. 
Diese  sind,  wenn  frei  von  Erbinerde  oder  Didymoxyd  (welche  ihnen  eine  rosen- 
rothe  Färbung  ertheilen),  farblos,  die  löslichen  reagiren  schwach  sauer  und  zeigen 
einen  anfangs  rein  süssen,  später  zusammenziehenden  Geschmack.  Die  Salze  mit 
fluchtigen  Säuren  lassen  beim  Glühen  die  Säure  frei  werden. 

Die  Lösung  der  Yttererdesalze  zeigt  kein  Absorptionsspectrum.  Kali  und 
Natron,  Ammon,  ebenso  Alkalisulfide  fällen  aus  YttersalzlÖsungen  einen  gallert- 
artigen Niederschlag  von  Yttriumoxydhydrat,  das  im  Ueberschusse  dieser  Fällungs- 
mittel unlöslich  ist.  Unter  Umständen  fallen  auch  basische  Salze.  Kohlensäure 
Alkalien  fällen  kohlensaures  Yttriumoxyd  als  weissen  Niederschlag,  der  sich  sehr 
wenig  im  Ueberschusse  des  neutralen  Alkalicarbonats,  leichter  in  doppelt  kohlcn- 
sauren  Alkalien  und  gewöhnlichem  kohlensauren  Ammon  löst.  Phospborsaure 
Alkalien  fällen  weisses  Phosphat,  das  sich  in  Salzsäure  löst,  aber  beim  Erhitzen 
wieder  ansscheidet.  Kaliumsulfat  gibt  in  concentrirten  Lösungen  eine  Ausscheidung 
eines  Doppelsalzes,  das  sich  aber  in  Überschüssigem  Wasser,  sowie  in  überschüssiger 
Lösung  von  schwefelsaurem  Kali  vollkommen  löst.  Aehnlich  verhält  sich  schwefel- 
Baures  Natron.  Oxalsäure  scheidet  bei  Gegenwart  von  wenig  überschüssiger  Säure 
einen  voluminösen  Niederschlag  von  Yttriumoxalat  aus.  Oxalsäure  Alkalien  fällen 
pulverige  weisse  Doppeloxalate  des  Yttriums  und  des  Alkalis. 

Von  den  Salzen  des  Yttriumoxyds  sind  die  wichtigsten: 

Schwefel  saures  Yttriumoxyd.  Yttriumsulfat.  Das  neutrale  Salz  }r,0,,  3 SO, 
ist  sowohl  im  wasserfreien  als  im  krystallwasserhaltigcn  Zustande  (mit  8//,0)  bekannt.  Es 
entsteht  durch  Einwirkung  von  Schwefelsäure  auf  Yttererde,  welche  sich  darin  unter  Er- 
hitzung lost.  Das  wasserfreie  Salz  ist  farblos,  vom  spec.  Gew.  — 2-616  und  erhitzt  sich 
heftig  mit  Wasser,  in  dem  es  sich  reichlich  löst.  Beim  Glühen  verliert  es  Schwefelsäure. 
Das  wasserhaltige  Salz  bildet  farblose,  durchsichtige  Krystalle  des  monoklinen  Systems,  vom 
spec.  Gew.  2*62,  die  nicht  verwittern  und  erst  bei  115°  C.  ihr  Wasser  verlieren.  Sie  losen 
sich  schwerer  in  Wasser  als  das  wasserfreie  (9*3  Thl.  in  100),  hei  Kochhitze  noch  schwie- 
riger (4-8  -Thl.  in  100). 

Beim  massigen  Glühen  des  neutralen  Salzes  bildet  sich  ein  basisches  Salz  F,Os.£ü3, 
das  sich  auch  bei  Fällung  der  Lösung  des  neutralen  Sulfats  bildet.  Es  ist  ein  weisses,  in 
Wasser  schwer  lösliches  Pulver,  das  an  der  Luft  Kohlensäure  absorbirt. 

Phosphorsaures  Yttriumoxyd,  Yttriumphosphat,  findet  sich  natürlich  als  Xonotim 
uud  Wiserin,  welche  wasserfreie  orthophosphorsaure  Yttererdo  Y^O^P^O^  enthalten.  Entsteht 
beim  Vermischen  einer  Lösung  von  salpotersaurer  Yttererde  mit  Orthophosphorsaure  oder 
deren  Alkalisalzen  als  weisser  gallertartiger  Niederschlag,  der  allmälig  krystallinisch  wird, 
sich  leicht  in  8äuren  löst  und  beim  Kochen  der  sAlzsauren  Lösung  sich  wieder  abscheidet. 
Beim  Trocknen  an  der  Luft  zieht  cs  Kohlensäure  an  und  geht  in  ein  Gemenge  von  zwei- 
drittelphosphorsaurer und  kohlensaurer  Yttererde  über.  Beim  Eindampfen  einer  Lösung  von 
salpetersaurer  Yttererde  mit  Phosphorsäure  und  Erhitzen  des  Rückstandes  bis  zum  Rotbglühen 
entsteht  metuphosphorsaure  Yttererde  Y,0,  -f-  3Pa05,  welche  beim  Auslaugen  des  Rück- 
standes mit  Wasser  als  schweres  weisses  Krystallpulver  zuriickbleibt. 

Salpeter  sau  res  Yttriumoxyd,  Yttriumphosphat.  Mit  Salpetersäure  liefert  das 
Yttriumoxyd  ein  neutrales  und  ein  basisches  Salz.  Das  lieutralo  Yttriuranitrat  entsteht  beim 
langsamen  Vordunsteu  der  Lösung  von  Yttriumoxyd  in  Salpetersäure  iu  Form  grosser  wasser- 
klarer  Krystalle,  die  an  feuchter  Luft  zerfliessen  uud  heim  Trocknen  6 Atome  Wasser  ver- 
lieren. Entspricht  der  Formel  Y. 04  -|-  12 II20.  Löst  sich  leicht  in  Wasser,  Alkohol 
und  Aether.  Beim  Verdampfen  der  Lösung  in  der  Wärme,  bis  die  ersten  Blasen  von  sal- 
petriger Säure  entweichen,  und  raschem  Erkalten  der  Masse  resnltirt  ein  sprödes  durch- 
sichtiges Glas,  das  ein  Gemenge  des  vorstehend  genannten  Salzes  mit  einem  Salze  von  der 
Formel  2 YtOt%  3NiOi  -f-  9 H.10%  d.  i.  dem  basisch  salpetersauren  Yttriumoxyd  ist.  das  beim 
Lösen  der  Masse  in  wenig  Wasser  und  Erkalten  der  Lösung  in  weissen  uadel förmigen  Kry- 
stallon  auskrystallisirt,  die  au  feuchter  Luft  zerfiiessen  und  beim  Kochen  mit  Wasser  sich 
unter  Abscheidung  eines  überbasischen  Salzes  zersetzen. 
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Kohlensaures  Yttriumoxyd,  Yttriumcarbonat,  findet  sich  natürlich  als  T enger  it, 
welcher  als  dünner  Anflug  auf  Gadolinit  von  Ytterby  vorkommt.  Entsteht  beim  Einleiten 
von  Kohlensäure  in  mit  Wasser  aufgeschlemmtes  Yttererdehydrat  in  Gestalt  eines  schweren, 
weissen,  undeutlich  krystallinisckeu  Niederschlages  von  der  Formel  i\Oa(C07y  -j-  9 U^O. 
Kohlensaures  Natron  fällt  aus  Yttererdelösungen  einen  weissen  gallertartigen  Niederschlag, 
der  sich  allmälig  in  ein  kry9tallinisches  Pulver  von  derselben  Zusammensetzung  wie  das  oben 
genaunte  Salz  verwandelt.  Dasselbe  verliere  bei  100°  C.  3 Mol.  Wasser,  der  Rest  des  Wassers 
entweicht  bei  130°  C.  Beim  Glühen  verliert  es  die  Kohlensäure  bis  auf  einen  geringen  Rost, 
der  selbst  bei  lange  fortgesetztem  heftigen  Glühen  nicht  entweicht.  Lost  sich  in  Säuren  unter 
Entwicklung  von  Kohlensäure  in  wässrigen  Ammoniaksalzlösungen  allmälig  unter  Freiwerden 
von  Ammoniak  und  Kohlensäure.  In  kohlensaurein  Ammoniak  löst  es  sich  und  aus  der 
Losung  scheidet  sich  nach  längerem  Stehen  ein  Doppelsalz  von  der  Formel 
1\0„  (SB,)'Ol(CO,)  I-  2 11,0 

in  Gestalt  eines  weissen  Pulvers  aus.  Beim  Fällen  von  Yttercrdesalzlösungen  mit  über- 
schüssigem koblensauren  Natron  fällt  ein  weisser  voluminöser  Niederschlag,  der  sich  beim 
lüngcrou  Stehen  in  der  warm  gehaltenen  Flüssigkeit  in  lange  biegsame  Krystallnadelu  ver- 
wandelt, welche  kohlensaures  Yitererde- Natron  Bind  und  der  Formel (NaO)1  Y203  -f-4 CO,  -f-4 H20 
entsprechen. 

Mit  den  Halogenen  liefert  das  Yttrium  je  eine  Verbindung.  Von  dieson  entsteht: 

Das  Yttriumchlorid  beim  Glühen  eines  Gemenges  von  Yttererde  und  Kohle  im 
Chlorstrome,  wobei  es  sich  jedoch  nicht  verflüchtiget,  sondern  im  Rückstände  bleibt  und  dem- 
selben durch  Wasser  entzogen  werden  kann.  Dasselbe  bildet  sich  auch  beim  Vordampfen  der 
Lösung  von  Yttererde  in  Salzsäure  unter  Zusatz  von  Chlorammonium  und  Glühen  des  Ab- 
dampfnugsrückstandes.  Bildet  im  wasserfreien  Zustande  eine  weisse  blättrig  krystallinische 
Masse,  die  an  der  Luft  Salzsäure  abspultet.  Entspricht  der  Formel  YtClv  Mit  Wasser  zu- 
öam  menge  bracht,  erhitzt  es  sich  lebhaft  und  löst  sich  auf.  Aus  der  Lösung  krystallisirt  das 
wasserhaltige  Chlorid  Y,Cl,  f-  12 1I70  in  strahligen,  leicht  zerfliesslichen  Krystallen,  die 
beim  Erhitzen  Wasser  and  Salzsäure  abspalten.  Löst  sich  schwer  in  Alkohol,  nicht  in  Aether. 

Das  Yttriumbromid.  Beim  Auflösen  von  Yttererde  in  Bromwasserstoff  resultirt 
eine  Lösung,  aus  der  sich  beim  Abdampfen  farblose  würfelförmige  Krystallc  Ausscheiden, 
welche  leicht  zerfliesslich  sind  und  der  Formel  K,Sr  -j-  1817,0  entsprechen. 

Das  Yttrinmjodid  Ya«/6,  das  in  analoger  Weise  wie  das  Bromid  entsteht,  und  lange 
aerflicssliche,  nadelförmige  oder  octacdrische  Krystalle  bildet,  ist  leicht  in  Alkohol  lösliofa  und 
zersetzt  sich  leicht  an  der  Luft  und  beim  Erhitzen. 

Yttriumfluorid  findet  sich  natürlich  als  Bestandteil  des  Yttrocerit’s  (s.  d.)  und 
entsteht  leicht  beim  Fällou  einer  Lösung  von  Yttriumcblorid  mit  Fluorkalium  als  weisser, 
in  Fluorwasserstoffsäure  unlöslicher  Niederschlag,  der  wasserhaltig  ist  und  beim  Glüheu  in 
das  wasserfreie  Salz  Y3F6  übergeht,  das  in  Wasser  völlig  unlöslich  ist. 

Mit  Schwefel  liefert  das  Yttrium  eine  Verbindung,  welche,  wie  es  scheint,  der  Formel 
Y2S j entspricht  und  entsteht,  wenn  man  Yttererde  in  einer  Atmosphäre  von  Schwefelkohlen- 
stoffdampf und  Wasserstoffgas  heftig  glüht.  Bildet  ein  gelbgrünes  Pulver,  das  durch  Wasser 
theilweise,  durch  Säuren  vollständig,  unter  Entwicklung  von  Schwefelwasserstoff,  zersetzt  wird. 
Eine  andere  Verbindung,  vielleicht  ein  Sulfochlorid,  entsteht,  wenn  mau  Yttriumchlorid  in 
einer  Atmosphäre  von  Schwefelwasserstoff  heftig  glüht,  wobei  ein  gelbes  Pulver  entsteht,  das 
mit  Wasser  leicht  unter  Entwicklung  von  Schwefelwasserstoff  zersetzt  wird. 

Die  Yttererde  hat  neuerer  Zeit  praktische  Anwendung  zur  Herstellung  der  als 
Glühkörper  verwendeten,  durch  Abbrennen  von  aus  angeblich  mit  einem  Gemenge 
von  Yttererde-,  Cor-,  Lanthan-,  Dydim-  und  Zircon-Salzen  iroprägnirten  Geweben 
hergestellten  schlauchförmigen  Hülsen  gefunden,  welche  als  Hülle  für  Bunsen- 
flammen  benützt,  das  von  Auer  v.  Welsbach  erfundene  Glühlicht  (Aucr’sches 
Licht)  liefern.  Näheres  Uber  Yttrium  und  dessen  Verbindungen  s.  in  ehern.  Hand- 
büchern. Olt. 

Yttriumbromid,  Yttriumchlorid,  Yttriumjodid,  Yttriumfluorid,  s.  b.  Yttrium. 
Yttriumoxyd  und  Yttriumoxydhydrat,  s.  b.  Yttrium. 

Yttriumsalze,  s.  b.  Yttrium. 

Yttrocerit,  Min.  Erdige  oder  krystallinische  Massen,  oder  als  Ueberzug,  selten 
grössere  tesscrale  Krystalle  bildend,  blass  rosenroth  bis  veilchenblau,  schwach 
glänzend,  Härte  4 — 5,  spcc.  Gew.  z=  3*4 — 3*ö.  Ist  wesentlich  ein  Gemenge 

von  Fluorcerium,  Fluoryttrium,  Fluorlanthan,  Fluordydim  und  Fluorerbium  mit 
Fluorcalcium,  welches  bis  16  Proc.  Ki03  liefert,  York.  Finbo  und  Broddbo  bei 
Fabian.  Otl. 

Yttroilmenit,  s.  m.  Samarskit  oder  U ran  o tan  tat,  s.  d.  X pag.  37. 
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Yttrophosphat,  s.  in.  Ytterspath,  s.  d.  XI  pag.  18. 

Yttrotantalit,  Min.,  in  kleinen  kristallinischen  Fragmenten,  eingewachseneu 
Körnern  oder  kleinen  Blättchen  von  der  Härte  =:  5 — 5-5  nnd  dem  spec.  Gew. 
— 5-3 — 5’9,  von  dem  man  nach  der  Farbe  drei  Varietäten  unterscheidet  u.  z: 

1.  Den  gelben  Yttrotantalit,  der  gelblichgrau  bis  gelblichbrann,  oft 
gefleckt  oder  gestreift  ist  und  Fettglanz  bis  Glasglanz  zeigt.  Er  bildet  undurch- 
sichtige Lamellen  oder  Körner  vom  Bpec.  Gew.  =:  5-88. 

2.  Den  br au  n e n Y 1 1 ro  t an  t al i t,  s.  m.  Fer g u s o n i t,  s.  d.  III  pag.  407, 
welcher  bräunlich  schwarze  Lamellen  oder  Körner  bildet. 

3.  Den  schwarzen  Yttrotantalit,  welcher  cisenschwarze,  undurch- 
sichtige, halbmetallisch  glänzende  bis  haselnussgrosse,  oft  langgestreckte  Körner 
vom  spec.  Gew.  = 5-39 — 5'67  bildet. 

Die  verschiedenen  Yttrotantalite  bestehen  wesentlich  aus  Tantalsäure  und 
Yttererde  mit  theilweisem  Ersätze  des  Tantals  durch  Wolfram  und  Zinn,  des 
Yttriums  durch  Calcium,  Eisen  und  Uran,  und  enthalten  2'7 — 6 Proc.  Wasser. 
Von  den  durch  ihre  Färbung  abweichenden  Varietäten  enthält  der  gelbe  und 
der  schwarze  stets  relativ  mehr  Tantalsäure  als  der  braune,  letzterer  und  der 
gelbe  aber  mehr  Yttererde  als  der  schwarze,  welcher  höchstens  20  Proc.  der- 
selben aufweist,  dagegen  aber  stets  den  höchsten  Wolframsäuregehalt  (8  Proc. 
und  darüber)  zeigt.  Vork.  Ytterby,  Finbo  und  Korarfvet  in  Schweden.  Der 
Fergusonit  auch  zu  Schreibershau  im  Riesengebirge  und  am  Cap  Farewale  in 
Grönland.  Gtl. 

Yttrotitanit,  K c i 1 h a u i t,  Min.,  derb,  bräunlichroth,  fettglänzend,  auf  den 
Ilauptspaltungsflächen  glasglänzend,  durchscheinend.  Härte  = 6 — 7,  spec.  Gew. 
zr  3‘69.  Ist  ein  Titanosilicat  des  Calciums,  Yttriums,  Aluminiums  und  Eisens  mit 
geringem  Manganoxyd-  und  Ccroxydgehalt,  das  28‘8  Proc.  Kieselsäure,  27-8  Proc. 
Titansäure,  19-5  Proc.  Calciumoxyd,  9-3  Proc.  Yttererde,  7-7  Proc.  Eisenoxyd 
und  6-9  Proc.  Thonerde  enthält.  Vork.  Buöo  bei  Arendal  in  Norwegen.  Gtl. 

Yuccafaser,  8.  Gespinnstfaser  III  pag.  771. 

Yule,  s.  Jute  IV  pag.  556. 


z. 


Zacken  ( taques  — plate),  Frischzacken. 

Zackenbogen  (arc  polylobe  — multifoiled-arch),  ein  Bogen,  dessen  innere 
Seite  durch  mehrere  kleine  Rundbögen  verziert  ist.  Grhm. 

Zackenräder  (tappet  wheel).  Mit  mehreren  Vorsprüngen  versehene  Räder, 
welche  nach  Art  einer  Daumenwelle  wirken.  E. 

Zählapparate , Zähler,  Zählwerke  ( compteur  — counter),  sind 
Instrumente,  welche  dazu  dienen,  die  Anzahl  der  Impulse,  die  ihnen  ertheilt 
wurde,  ersichtlich  zu  machen.  Man  kann  au  einem  solchen  Apparate  zwei  Theile 
unterscheiden.  Der  eine  registrirt  die  Anzahl  und  heisst  Registrirapparat, 
der  andere  empfängt  die  Impulse  und  setzt  den  Registrirapparat  in  Bewegung 
und  kann  Receptionsapparat  genannt  werden. 

Von  einem  guten  Registrirapparat  ist  offenbar  zu  verlangen,  dass  er  1.  jeden 
dem  Receptionsapparat  ertheilten  Impuls  markirt,  aber  auch  nur  diesen;  2.  die 
von  ihm  markirte  Zahl  leicht  ablesbar  ist;  3.  diese  Zahl  eine  beliebige,  dem 
Zweck  entsprechend  hohe,  werden  kann  u>  1 4.  dass  er  leicht  in  die  Nullstellung 
zu  überführen  ist.  Der  Receptionsapparat  muss  bei  jedem  empfangenen  Impuls, 
aber  auch  nur  bei  diesem  den  Registrirappar  -t  in  Bewegung  setzen. 
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Um  die  Sache  klarer  darzulegen,  mögen  hier  einige  Registrir-  und  Recep- 
tionsapparate  beschrieben  werden,  die  auf  verschiedenen  Principien  beruhen. 

Ein  allen  oben  gestellten  Anforderungen  gelingender  Registrirapparat  ist  an 
dem  in  Fig.  5711  und  5712  dargestellten  von  Schaeffer  & Rudenberg 
construirten  Zählapparate  angebracht. 

Auf  einer  Messingplatte  p p sind  F‘9-  577/.  big.  5712. 


sechs  (oder  auch  mehr)  senkrecht 
auf  derselben  stehende  Achsen  n , 
n.j  . . . aB  angebracht,  um  die  sich 
je  drei  Räder  a,  b,  s drehen.  Um 
a , drehen  sich  zwei  mit  einander 
verkuppelte  Rädchen  E und  J,,  wo- 
von daB  erste  die  Ziffern  /,  2,  . . . 
9,  0 trägt  und  Zifferblatt  heisst, 
während  das  Rädchen  6,  den  Ziffern 
entsprechend  zehn  Zähne  in  seinem 
Umfange  hat  und  als  Triebrad  fun- 
girt.  Auf  jeder  der  folgenden  Achsen 
sind  drei  Rädchen  angebracht,  die 
mit  einander  verkuppelt  um  die  be- 
treffende Achse  sich  drehen  können. 
Und  zwar  trägt  das  oberste  immer 
Ziffern  1,  2,  . . . 9,  0 und  fungirt 
als  Zifferblatt,  das  zweite  b hat  10 
Zähne  und  ist  Triebrad,  das  dritte  s, 
welches  auf  p p aufliegt,  fungirt 
als  Sperrad,  um  eine  entgegenge- 
setzte Bewegung  zu  verhindern  und 
dient  gleichzeitig  auch  für  den  Me- 
chanismus, der  den  Apparat  auf  Null 
stellt,  wovon  spater  die  Rede.  Jedes 
der  Triebräder  b enthält  fest  auf- 
gesetzt einen  Schubzahn  z,  welcher 
nach  je  einem  vollen  Umlauf  des 
Rades  iu  den  Zahn  des  nächsten 
Triebrädchens  cingrcift  und  dasselbe 
um  ein  Zehntel  seines  Umfanges 
weiter  dreht.  Der  Apparat  ist  mit 
einem  Deckel  verschlossen,  welcher 
sechs  Oetfmiugen  so  eingeschnitten 
hat,  dass  durch  jede  eine  Ziffer  der 
sechsZiff  rblätter  sichtbar  wird.  Dann 
gibt  die  Ziffer,  welche  auf  dem  Ziffer- 
blatte E erscheint,  die  Anzahl,  um 
wie  viel  Zähne  das  Rädchen  bt  vor- 
geschoben wurde,  die  Ziffer  auf  dem 
zweiten  Zifferblatte  Z die  Anzahl, 
um  wie  viel  Zähne  das  Rädchen 
weiter  geschoben  wurde,  also  die 
Anzahl  ganzer  Umdrehungen  von  bt , 
d.  h.  die  Zehner  der  Zahl,  welche 
angibt,  um  wie  viel  Zahne  bt  weiter 


geschoben  wurde.  So  geben  die  in  Hubiühler  von  Schaeffer  & Uudenberg. 


der  Figur  weggelassenen  Zifferblätter 

der  Reihe  nach  die  Hunderte,  Tausende  u.  b.  w.  der  Zahl  an,  welche  anzcigt, 
um  wie  viel  Zähne  das  erste  Rädchen  6,  weiter  geschoben  wurde.  In  der  Figur 
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sind  auch  die  Rädchen  //&  ba  wcggelassen,  damit  die  Sperräder  ss  und  *„  sichtbar 
werden.  Gegen  diese  legen  sich  die  Klinken  m,  n jede  flir  sich  beweglich  um  o, 
und  bewirken,  dass  eine  entgegengesetzte  Bewogung  der  Triebrädchen  b un- 
möglich wird. 

Soll  der  Apparat  als  Hubzähler  benutzt  werden,  welchen  die  Figuren  dar- 
stcllen,  so  ist  der  Receptionsapparat  einfach  ein  Gylinder  g,  der  durch  den 
Ilcbel  h in  Rtickkchr-Drehbewegung  gesetzt  wird,  wodurch  ein  Stift  mit  einem 
Zahne  d,  ' bei  der  durch  den  Pfeil  angedeuteten  Bewegung,  in  einen  Zahn  des 
Triebrädchens  6,  eingreifend  dieses  um  %„  des  Umfanges  weiter  schiebt.  Bei  dem 
Rilckwärtsschwingen  des  Hebels  h,  also  auch  des  Stiftes  d,  gleitet  dieser  Uber 
den  nächsten  Zahn  hinweg,  da  er  in  dem  Cylindcr  g verschiebbar  eingesteckt  ist, 
und  nur  durch  eine  Spiralfeder  x herausgetrieben  wird.  Bei  fortgesetzter  Schwingung 
des  Hebels  h wird  das  Rädchen  b , und  mit  ihm  das  Zifferblatt  E in  der  Richtung 
des  beigesetzten  Pfeiles  sich  drehen  und  bei  jedem  Umlauf  mittels  des  Zahnes  z, 
das  Rädchen  bv  also  auch  das  Zifferblatt  Z in  der  Richtung  des  an  diesem  ge- 
zeichneten Pfeiles  fortschieben. 

Nimmt  man  den  Apparat  so  vor  sich,  dass  der  Theil,  an  dem  der  Hebel  h 
ist,  sich  rechts  und  das  andere  Ende  links  befindet,  so  erscheinen  in  den  Oeff- 
nungen  des  Deckels  des  Apparates  sechs  Ziffern,  von  jedem  Zifferblatt  eine,  die 
in  ihrer  Aufeinanderfolge  die  Zahl  darstcllen,  welche  angibt,  wie  oft  man  den 
Hebel  h geschwungen  hat,  wenn  der  Apparat  ursprünglich  auf  Null  gestellt  war. 

Will  man  den  Apparat  auf  Null  stellen,  so  dient  hiezu  ein  sehr  einfacher 
Mechanismus.  An  der  Seite  der  Platte  p p ist  mittels  Schrauben,  welche  in 
Schlitzen  w,  w sich  bewegen  können,  eine  Schiene  l,  l befestigt,  die  eine  hin- 
und  hergehende  Bewegung  zulässt.  Auf  derselben  sind  Federn  a,  fl  befestigt, 
von  denen  die  a als  Zughaken,  die  fl  als  Schiebklauen  dienen,  und  in  die  Zähne 
der  Sperräder  cingreifen.  Wird  die  Schiene  in  der  Richtung  von  a,  nach  ae 
bewegt,  so  werden  die  Znghaken  « die  Sperräder  sa  st  um  einen  Zahn  roit- 
reissen,  bewegt  man  dann  die  Schiene  in  der  Richtung  von  «„  nach  so 
werden  die  Schiebklauen  die  Sperräder  s3,  «s  um  einen  Zahn  vorschicben,  während 
sich  die  Zughaken  wieder  in  einen  nächsten  Zahn  von  s4,  s„  legen.  Es  ist 

klar,  dass  bei  jedem  Hin-  und  Herschieben  der  Schiene  l l jedes  der  Spcrr- 
rädehen  s,  also  auch  die  Zifferblätter  um  ’/io  ihres  Umfanges  fortgeschoben 
werden.  Nun  fehlt  jedem  Sperrädchen  entsprechend  der  0 des  Zifferblattes  ein 
Zahn,  wie  an  «5  und  s6  Fig.  5712  ersichtlich  ist.  Ist  diese  Zahnlücke  an  die 
Stelle,  wo  die  Federn  a oder  fl  eingreifen  sollen,  angelangt,  so  wird  das  Rädchen 
durch  die  Zughaken  oder  Schiebklauen  nicht  mehr  bewegt.  Auf  diese  Weise 
werden  durch  blosses  Hin-  und  Herschieben  der  Schiene  l l alle  Zifferblätter  auf 
Null  gestellt.  Die  Bewegung  der  Schiene  l l wird  durch  einen  Schlüssel  ver- 
anlasst, der  bei  A aufgesetzt  wird,  und  durch  dessen  hin-  und  herdrehende  Be- 
wegung der  Arm  v hin-  und  herschwingt  und  vermöge  des  in  seinem  Schlitze  sich 
bewegenden  Stiftes  u bewirkt,  dass  auch  die  Schiene  l l auf  der  Platte  p p sich 
hin-  und  herschiebt. 

Sollte  der  Registrirapparat  als  Tourenzähler  dienen,  so  musste  nur  die 
Welle  ij  mit  der  Rotationsachse  verbunden  werden,  und  sie  wtlrde  vermöge  des 
Stiftes  d bei  jeder  Umdrehung  das  Triebrädchen  bt  um  einen  Zahn  weiter  schieben. 

Auf  einem  wesentlich  anderen  Principe  beruht  der  von  Wilcox  patentirte 
in  Fig.  5713  a,  b,  c dargestellte  Tourbnzähler.  Die  Bewegung  in  demselben 
wird  durch  exccntrische  Anordnung  der  Räder  weitergefilhrt. 

Seine  Bestandteile  sind  eine  Anzahl,  in  der  Zeichnung  auf  vier  sich  be- 
laufenden Porzellanschciben  a,,  as,  a.„  a4,  Fig.  5713  c,  die  auf  der  einen  Seite, 
welche  in  Fig.  5713  b dargestellt  ist,  einen  Zahnkranz  u a von  zehn  Zähnen  ein- 
geschuitten  haben.  Auf  der  Rückseite  der  Scheibe  ist,  wie  in  Fig.  5713  a,  einem 
Querschnitt  längs  a a ersichtlich,  ein  kleiner  cylindrischer  Aufsatz  b b von  der 
Höhe  des  Zahnkranzes  a a excentrisch  aufgesetzt.  Die  ganze  Platte  ist  längs  c c 
ecntrisch  durchbohrt.  Jede  Scheibe  a gleitet  mit  ihrem  Zahnkranz  auf  der  Rück 
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seite  der  vorhergehenden,  wenn  dnrch  die  Bohrung  c c die  Achse  x y,  Fig.  5713  c, 
durchgesteckt  wird,  und  die  Scheiben  aneinander  geschoben  werden,  indem  der 
excentrische  Aufsatz  der  KUckseitu  jeder  Scheibe  iu  die  Vertiefung  gelangt,  welche 

b Fig.  57 13. 

c 


* 

Tourenzähler  von  Wilcox. 

durch  den  Zahnkranz  der  nachfolgenden  Scheibe  umgrenzt  wird.  In  der  Höhlung 
der  Vorderseite  jeder  Scheibe  ist  eine  Messingplattc  d d (Fig.  5713  a und  6 
schraflirt),  welche  neun  Zähne  hat,  von  derselben  Grösse,  wie  der  Zahnkranz  a a. 
Auf  der  Platte  d d ist  eine  dünne  Stahllamelle  l l beweglich  aufgenietet,  welche 
am  anderen  Ende  bei  o,  Fig.  5713  b,  eine  kleine  OetTnung  hat,  durch  die  ein 
Stift  k k,  Fig.  5713  c,  hindurchgeht.  Die  Messingplatte  ist  ferner  centrisch  durch- 
bohrt und  zwar  ist  die  Ocffnung  b b,  Fig.  5713  b,  gerade  so  gross,  dass  sie  auf 
den  excentrischen  Aufsatz  6 b der  vorhergehenden  Scheibe  passt.  Die  Messing- 
scheibe hat  auch  genau  die  Höhe  dieses  Aufsatzes,  so  dass  sie  im  Zahnkranz  a a 
liegend  mit  ihrer  Bohrung,  auf  dem  Aufsatz  der  vorangehenden  Scheibe  sitzend, 
ein  Gleiten  der  beiden  Scheiben  an  einander  zulässt.  Dieses  wird  nur  durch  die 
zwischen  beide  tretende  Lamelle  1 1 verhindert.  Die  Platte  d,  d,  in  der  Scheibe  a,  er,, 
Fig.  5713  c,  sitzt  mit  ihrer  Bohrung  auf  einem  cxcentrischen  Messingcylinder  m m, 
der  direct  an  die  Achse  x y aufgelötet  ist.  Auf  der  Achse  x y ist  eine  geriefte 
Spitze  8 aufgesetzt,  die  in  das  KörnergrUbchen  einer  Achse,  deren  Tourenzahl 
bestimmt  werden  soll,  eingesetzt  wird,  und  welche  den  Rcceptionsapparat  darstellt. 

Rotirt  nun  x y , so  wird  bei  jeder  Umdrehung  vermöge  des  excentrischen 
Cylinders  m m die  Messingplatte  d , d,  einmal  an  den  Zahnkranz  a a 
angedrtickt  und  da  d,  d,  zu  Folge  der  angenieteten  Lamelle  /,  ln  die  durch 
k k festgehalten  wird,  nicht  rotiren  kann,  wird  sie  den  Zahnkranz  um  einen 
Zahn  vorwärts  schieben  und  damit  die  Scheibe  um  ihres  Umfanges  weiter 
drehen.  Hat  nun  a,  o,  eiue  Umdrehung  gemacht,  so  wird  während  dieser 
die  Platte  d3  d.t  vermöge  des  auf  der  Rückseite  von  a,  a,  excentrisch  auf- 
sitzenden Cylinders,  einmal  an  den  Zahnkranz  der  Platte  aa  a3  gedrückt  und 
nimmt  diesen  daher  wieder  um  einen  Zahn  mit,  wodurch  a3  a3  um  ihres 
Umfanges  weiter  geschoben  wird.  Es  ist  klar,  dass  so  jede  Scheibe  um  ihres 
Umfanges  fortgeschoben  wird,  wenn  die  vorangehende  eine  ganze  Umdrehung 
gemacht.  In  den  Mantel,  welcher  die  Scheiben  umgibt  und  als  Lager  für  die 
Achse  x y nnd  den  Stift  k k dient,  sind  Oeffnungen  eingeschnitten,  welche  je 
eine  Ziffer  von  den  zehn:  1,  2,  3,  4,  5,  6,  7,  8,  9,  0,  die  auf  den  Mantel  jeder 
Scheibe  in  gleichen  Abständen  aufgeschrieben  sind,  erblicken  lassen.  Hat  man 
den  Apparat  auf  0,  0,  0,  0 gestellt,  so  werden  die  Ziffern,  welche  zum  Vorschein 
kommen,  die  Zahl  der  Rotationen  augeben,  man  hat  hiebei  nur  x rechts  und  y 
links  vor  sich  zu  halten  und  die  dekadische  Zahl  abzulesen.  Die  Nullstellung 
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des  Apparates  kann  hierbei  nur  durch  Auscinandernehmcn  geschehen,  was  durch 
Wegnehmen  einer  der  Stirnplattcn  des  Gehäuses  ermöglicht  wird.  Es  sei  bemerkt, 
dass  die  Porzellanplatten  leicht  abbrechcn  und  ein  anderes  Material  wohl  empfch- 
leuswerther  wäre. 


Häufig  wird  verlangt,  dass  ein  Registrirapparat  nicht  jede  Umdrehung  einer 
Achse  angibt,  sondern  stets  nach  einer  bestimmten  Anzahl  von  Umdrehungen  in 
Bewegung  gesetzt  wird.  Der  Rcceptionsapparat  hat  dann  den  Zweck,  die  Rota- 
tionsbewegung, die  auf  ihn  Übertragen  wird,  zu  verlangsamen.  Dies  kann  in  fol- 
gender sinnreicher  Weise  geschehen,  die  von  Pequeur  in  den  fünfziger  Jahren 
in  den  Recueils  des  savants  etrangers  der  Pariser  Akademie  veröffentlicht,  und 
auch  in  den  „Le\-ons  de  mtcanique  pratique  par  Morin“  (Paris  1S50,  pag.  200) 
Jreschrieben  wurde. 


a Fig.  5714. 


Es  sei  in  der  schemati- 
schen Fig.  5714  a u.  b il  M 
das  Rad,  welches  durch  die 
Achse,  deren  Touren  gezählt 
werden  sollen,  in  Bewegung 
gesetzt  wird,  und  welches  in 
ein  zweites  grösseres  Rad  11  li 
eingreift,  dem  es  eine  Rota- 
tion in  der  Richtung  des  Pfeiles 
mitthcilt.  Centrisch  in  dieses 
Rad  ist  eine  Büchse  c c fest- 
gekeilt, welche  lose  auf  der 
Achse  R R sitzt.  Rad  li  li 
trägt  das  Rohr  <i  a,  durch 
welches  eine  Achse  b b leicht 
geschoben  ist,  die  an  ihren 
Enden  die  Räder  e und  d anf- 
gekedt  trägt,  so  dass  sie  sich 
mit  der  Achse  gleichzeitig  in 
dem  Rohre  a d drehen  können. 
Das  grössere  Rad  e greift  in 
ein  festes  Rad  g,  welches  der 
Achse  R R vollständig  freien  Durchgang  gewährt.  Das  kleinere  Rad  d greift 
in  ein  Rad  f,  welches  auf  der  Achse  11  R fest  aufgesetzt  ist  und  diese  in  Rotation 
versetzt.  Die  Achse  R 11  setzt  den  Registrirapparat  in  Bewegung. 

Rotirt  nun  11  B in  der  angegebenen  Richtung,  so  nimmt  es  sowohl  die 
Achse  b also  auch  die  Räder  e und  d mit.  Hiebei  wird  das  Rad  e auf  dem  festen 
Rad  g abrollen,  also  sich  mit  dem  Rade  d um  die  Achse  b b drehen  in  der 
Richtung  der  beigegebenen  Pfeile.  Da  nun  d rotirt,  so  muss  auch  das  mit  ihm 
verzahnte  Rad  f und  die  Welle  R R in  der  Richtung  sich  drehen,  wie  die 
Pfeile  es  andeuten.  Es  kömmt  nun  auf  das  Verhältniss  der  Rotationsgeschwin- 
digkeiten an. 

Die  Räder  mögen  soviel  Zähne  haben,  als  die  Buchstaben  angeben,  also 
B B möge  li  u.  s.  w.  Zähne  haben.  Macht  B 11  eine  Umdrehung,  während 
welcher  es  also  a a und  damit  auch  die  Achse  b b herum  nimmt,  so  wird  e, 

da  es  auf  g abrollt  — Umdrehungen  machen,  in  demselben  Sinne,  wie  11  B. 


Denken  wir  uns  für  einen  Augenblick  die  Achse  b b im  Raume  fest  und 

die  Räder  e und  d um  dieselbe  rotiren,  so  würde  jede  Umdrehung  von  d — 

Umdrehungen  von  f verursachen  und  zwar  im  entgegengesetzten  Sinne,  wie 
der  von  B B,  wenn  d in  demselben  Sinne  sich  dreht.  Da  nun  bei  jeder  Um 
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drehung  von  B B das  Rad  e,  also  auch  d zu  Folge  des  Rades  g . . . -j- 

q d 

Umdrehungen  macht,  so  würde  / bei  jeder  Umdrehung  vou  B B . . .x  — ^ ' y 

Umdrehungen  machen,  im  entgegengesetzten  Sinne  zu  der  Drehung 
von  B B.  Würde  aber  g nicht  vorhanden  sein,  so  würde  mit  jeder  Um- 
drehung von  B B die  Achse  b b,  also  auch  das  Rad  d ohne  um  b b zu 
rotoriren,  einmal  herumgehen  und  dabei  das  Rad  f mitnehmen,  indem  immer 
dieselben  Zähne  beider  Räder  in  Contact  blieben.  Es  würde  also  / bei  jedem 
Umlaufe  von  B B ebenfalls  einen  Umlauf  in  demselben  Sinne,  wie  B B 
machen.  Da  nun  beide  Bewegungen  auf  / wirken,  so  wird  f also  auch  die 

Achse  R R,  während  B B eine  Umdrehung  macht,  1 Umdrehungen  in 

e J 

demselben  Sinne,  wie  B B machen.  Nun  wird  B B durch  M M in  Rotation 

M 

versetzt,  also  macht  BB  eine  Umdrehung,  während  MM...  -g  Umdrehungen 

macht,  oder  die  Winkelgeschwindigkeiten  des  Rades  M M und  der  Achse  R R 
verhalten  sich  wie 


B V e f) 


/• 

Einer  Umdrehung  des  Rades  M M entspricht  daher  nur  der 


M (ef — gd\ 

~B  V «/  /'The‘ 

einer  Umdrehung  der  Welle  R R.  Da  man  es  in  der  Hand  hat  g,  e , /,  d zu 
wählen,  so  kann  man  ef — gd  beliebig  klein  machen,  so  dass  das  Rad  M M 
eine  sehr  grosse  Zahl, 

B ef 

M ef—gd  ’ 

Umdrehungen  machen  musB,  bevor  die  Welle  R R eine  volle  Umdrehung  ge- 
macht hat,  die  dann  durch  einen  Registrirapparat  notirt  wird. 

Auf  demselben  Principe  beruht  das  Differentialzählwerk  von  C.  A.  Caflisch, 
welches  im  239  Bd.  des  Dingler’schen  Journals  pag.  429  ausführlich  beschrieben 
und  erläutert  ist. 


Auf  einem  ähnlichen  Principe  beruht  der  von  Kraft  construirte  Touren- 
zähler, dessen  Anwendung  als  Hubzähler  bereits  früher  von  Wagner  gemacht 
wurde.  (Vgl.  Lec;on8  de  mdcanique  pratique  par  Morin,  Paris  1850  pag.  207.) 
Das  Wesentliche  dieser  Apparate  sind  zwei  gleichgrosse,  übereinander  liegende 
Scheiben,  wovon  die  eine  100,  die  andere  101  Zähne  hat.  Beide  Scheiben  werden 
stets  um  einen  Zahn  gleichzeitig  weiter  gedreht.  Hat  die  eine  8cheibe  eine  volle 
Umdrehung  gemacht,  so  hat  die  andere  noch  0 der  Umdrehung  zu  machen  und 
es  werden  daher  beide  Scheiben  ihre  relative  Stellung  geändert  haben.  Standen 
ursprünglich  zwei  Marken  genau  Uber  einander  und  bewegt  sich  die  eine  Marke 
mit  der  einen,  die  andere  mit  der  anderen  Scheibe,  so  werden  die  Marken  nach 
der  vollen  Umdrehung  der  lOOzähnigen  Scheibe  um  einen  Zahn  von  einander 
abstehen.  Erst  nach  100  Umdrehungen  der  Scheiben,  was  ein  Fortschieben  um 
100  X 100  Zähne  der  lOOzähnigen  Scheibe  gleichkommt,  werden  beide  Marken 
wieder  übereinander  stehen.  Die  Scheiben  lassen  also  nur  bis  10.000  zählen. 

Der  von  Kraft  auf  diesem  Principe  construirte  Tourenzähler  ist  in  Fig.  57 1 5 o 
und  b abgebildet.  Die  Scheiben  a und  b,  Fig.  5715  b,  sind  um  die  Achse  c 
drehbar,  die  auf  einem  Metalllincal  d aufgesetzt  ist.  Mit  der  unteren  Scheibe  b 
ist  ein  Zeiger  z fest  verbunden,  der  an  ihrer  Rotation  Theil  nimmt.  Das  Lineal  d d 
ist  an  zwei  Metallflügel  p,  p„  welche  die  Scheiben  umgeben,  in  p , bei  s drehbar 
um  dine  Schraube,  in  pu  bei  t durch  einen  Stift  t,  senkrecht  zur  Zcichenebene 
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der  Fig.  5715  b etwas  verschiebbar,  befestigt.  Die  MetallflUgel  tragen  einen  Metall- 
cylinder  m,  Fig.  5715  «,  er  ist  in  Fig.  5715  b weggelassen,  welcher  als  Lager 
fiir  eine  Achse  dient,  auf  der  zwei  Frictions-Rollen  r,  und  r2  aufgesetzt  sind. 


Fig.  6715  a. 


r,  r. 


Tourenzähler  von  Kraft. 


Auf  die  Achse  ist  eine  Schraube  ohne  Ende  geschnitten,  welche  bei  a in 
die  Zähne  der  Scheiben  a und  b eingreift.  Der  Flügel  pa  trägt  einen  Zeiger  y. 
Werden  nun  die  Zeiger  z und  y genau  gegen  einander  gestellt,  wie  es  in  der 
Figur  gezeichnet  ist,  und  sodann  die  Röllchen  r,  und  r9  auf  eine  rotirende 
Achse  aufgedrUckt,  indem  man  den  Apparat  bei  p,  und  anfasst,  so  wird  die 
Schraube  ohne  Ende  in  Rotation  versetzt  und  dadurch  werden  die  Scheiben  a 
und  b vorwärts  getrieben.  Nach  jeder  Umdrehung  wird  der  Zeiger  z gegen  y 
um  des  Umfanges  verschoben  sein.  Der  Zeiger  z spielt  auf  einer  lOOthei- 
ligen  Skala  n,  und  der  Zeiger  y auf  einer  hunderttheiligen  Skala  in,.  Standen 
beide  Zeiger  auf  Null,  so  gibt  die  Zahl,  auf  welche  z zeigt,  die  Anzahl  der  Hunderte 
Umdrehungen  der  Röllchen  r,  r<2  und  y die  Anzahl  bis  100.  Kennt  man  nun  das 
Verhältniss  des  Umfanges  der  Achse,  deren  Touren  gezählt  werden  sollen,  zu 
dem  Umfange  der  Röllchen  r,  oder  r„  so  kann  man  ans  der  abgelcsencn  Zahl 
bei  z und  y die  Tourenzahl  der  Achse  angeben. 

Um  die  Nullstellung  der  Scheiben  a und  b einfach  bewirken  zu  können, 
wird  das  Lineal  d und  mit  ihm  also  auch  die  Scheiben  a und  b durch  den 
Stift  t ein  wenig  vorgeschoben,  so  dass  die  Zähne  der  Scheiben  in  die  Schraube 
bei  a nicht  mehr  eingreifen  und  dann  werden  die  Scheiben  einfach  so  gegen- 
einander gedreht,  dass  die  Zeiger  z und  y beide  auf  o ihrer  Skala  zeigen  und 
einander  gegenüberstehen.  Das  Lineal  d wird  durch  die  Feder  rp  in  der  Richtung 
zur  Welle  m m gedrückt,  wenn  der  8tift  t losgelassen  wird,  so  dass  die  Scheiben 
mit  ihren  Zähnen  wieder  in  dio  Schraube  eingreifen. 

Will  man  den  Apparat  benutzen,  um  direct  die  Touren  der  Welle  zu 
zählen,  so  ist  ihm  noch  eine  Spindel  x mit  geriefter  Spitze  beigegeben,  welche 
etwas  conisch  ist  und  genau  in  eine  Rührung  der  Schraubenspindel  passt.  In 
den  Metallbügel  a , (i,  a,,  ß3l  y,  ä,  welcher  auf  dem  Cylinder  m m aufgesetzt  ist 


Digitized  by  Google 


Zählapparate. 


29 


und  mit  dem  Theile  «, , d,  y,  /S, , das  Röllchen  r.  Überspannt,  ist  bei  n eine 
Hohlachraube  eingeschnitten,  in  welche  eine  Schraube  passt,  deren  Spitze  als 
Körner  für  die  Spindel  x dient.  Durch  eine  Schraubenmutter  t wird  die  Spindel  x 
fest  in  den  Schraubencylinder  gezogen,  so  dass  dieser  deren  Drehung  mitmachen 
muss.  An  d d ist  noch  aussen  ein  Schraubengewinde  geschnitten,  welches  dazu 
dient  einen  Holzgriff  H aufzusetzen.  Wird  nun  der  Holzgriff  H in  die  Hand 
genommen  und  die  Spitze  x in  das  Körnergrtlbchen  einer  Achse  gedruckt,  so 
rotirt  die  Schraubenspindel  genau  so  rasch,  wie  die  Achse  und  die  bei  z und  y 
abgelesenen  Zahlen  geben  die  Touren  der  Achse  an.  Besitzt  eine  Spindel  (z.  B. 
Selfactor  Spindel)  ähnliche  Abmessungen  wie  der  Stift  x,  so  kann  dieser  Touren- 
zähler mit  seiner  Bohrung  in  m unmittelbar  auf  diese  gesteckt  werden. 

Soll  der  Apparat  als  Hubzähler  fungiren,  so  hat  man  nur  nöthig,  die 
hin-  und  hergehende  Bewegung  in  eine  rotirende  umzusetzen. 

Häufig  ist  die  Schwierigkeit  einen  Registrirapparat  durch  die  zu  zählende 
Bewegung  in  Thätigkeit  zu  setzen  sehr  gross.  So  war  die  Construction  verlässlicher 
Receptionsapparate  fUr  die  Zuckerfabriken  in  Oesterreich  sehr  wichtig  in  der  Zeit 
von  1880  bis  1888,  in  welcher  die  8teuer  von  der  Anzahl  Diffuseure  entrichtet 
wurde,  die  während  der  Campagne  verarbeitet  worden  sind.  Es  wurden  viele  solche 
Apparate  construirt,  die  in  dem  4.  und  5.  Band  der  Zeitschrift  fllr  Zuckerindnstrie 
in  Böhmen  ausführlich  beschrieben  erscheinen.  Die  wichtigsten  derselben  mögen 
kurz  erwähnt  sein. 

Der  von  Sebek  angegebene  hat  als  Receptionsapparat  ein  elektrisches  Element, 
in  welchem  durch  die,  in  den  Diffuseur  gelassene  Flüssigkeit,  ein  Strom  entsteht, 
der  den  Registrirapparat  bei  dem  Aufhören  des  Stromes  in  Thätigkeit  setzt. 
Letzteres  geschieht  so  oft,  als  der  Diffuseur  entleert  wird.  Der  Registrirapparat 
gibt  also  die  Anzahl  Entleerung,  also  auch  Füllungen,  des  Diffuseurs  an.  Ge- 
wöhnlich wurde  eine  ganze  Diffnseurbatterie  zum  Stromgeben  benützt,  wo  dann  der 
Receptionsapparat  etwas  modificirt  'ist. 

Divis-Gross  construrirten  einen  Zählapparat,  dessen  Receptionsapparat 
aus  einem  Gefässe  besteht,  das  einerseits  mit  dem  Diffuseur,  anderseits  mit  einem 
dünnen  Röhrchen  in  Verbindung  steht.  Das  Röhrchen  endigt  in  eine  Büchse,  die 
durch  ein  Kautschukmembran  geschlossen  ist,  auf  welcher  ein  Anker  aufruht.  Wird 
der  Diffuseur  gefüllt,  so  wird  die  Luft  aus  dem  Gefässe  in  d&e  Röhrchen  getrieben, 
sie  hebt  die  Membran  und  damit  auch  den  Anker.  Wenn  der  DiffuBeur  entleert 
wird,  senkt  sich  die  Membran  nnd  der  Anker.  Die  auf-  nnd  abgebende  Bewe- 
gung des  Ankers  wird  dnreh  den  Registirapparat  markirt.  Da  die  Membrane 
auch  durch  Druckschwankungen  im  geschlossenen  Diffuseur  in  Bewegung  versetzt 
wurde,  markirte  der  Apparat  mehr  Diffuseure  als  gearbeitet  wurden.  Um  diesem 
Uebelstand  abzuhelfen,  brachten  Karlik  nnd  Herbst  einen  Mediator  in  den 
Gang  des  Luftröhrchens  an,  der  dazu  diente,  die  Wirkung  des  Luftdruckes  auf  die 
Membran  zn  verlangsamen,  indem  der  Luftdruck  gezwungen  wird  sich  durch  Gly- 
cerin weiter  fortzusetzen. 

Schäffer  und  Bud den berg  benutzen  ein  Manometer,  welches  bei  einem 
Ausschlag  von  einer  oder  mehr  Atmosphären  den  Registirapparat  in  Bewegung  setzt. 
Da  zum  Zwecke  der  Diffusion  der  Druck  im  geschlossenen  Diffuseur  wenigstens 
eine  Atmosphäre  betragen  muss,  so  zeigt  der  Registrirapparat  die  Anzahl  gearbeiteter 
Diffuseure. 

H o d e k benützt  die  Bewegung  zum  Oeffnen  des  Deckels  eines  Diffuseurs 
behnfs  seiner  Füllung,  um  damit  einen  Registrirapparat  in  Bewegung  zu  setzen. 
Des  Weitern  kann  nach  dem  folgenden  Litcraturverzeichniss  nachgesehen  werden. 

Einen  sinnreichen  Receptionsapparat  construirten  Dumoulin  u.  Froments 
zum  Zwecke  des  Zählens  der  Anzahl  10-Kubikmeter  Oas,  welches  in  der  Gas- 
anstalt La  Villette  für  die  Beleuchtung  von  Paris  während  eines  ganzen  Jahres 
geliefert  wird. 

Das  Gas  wird  aus  10  Gasometern  in  dag  Rohrnetz  gelassen  und  passirt 
von  jedem  Gasometer  aus  eine  Gasuhr.  Jede  der  Gasuhren  Bchiiesst  auf  kurze 
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Zeit  einen  Strom,  sobald  10  Kubikmeter  Gas  durchströmten.  Dieser  Strom  wird 
an  den  Registrirapparat  geleitet,  wo  er  eine  Markirnng  bewirkt.  Damit  aber  an 
diesem  totalisirenden  Registrirapparat  Bich  zwei  oder  mehrere  Ströme  nicht  stören, 
wenn  sie  von  verschiedenen  Gasuhren  gleichzeitig  kommen,  ist  in  den  Stromleiter 
eine  Unterbrechung  sinnreich  eingeschaltet.  Eine  Welle,  welche  sich  mit  constanter 
Geschwindigkeit  dreht,  schliesst  und  öffnet  nach  einander  die  10  Leitungen.  Die 
Welle  dreht  sich  fast  genau  einmal  um,  in  der  Zeit,  in  welcher  der  Strom  durch 
eine  Gasuhr  geschlossen  bleibt.  Sollte  also  die  Leitung  dieser  Gasuhr  gerade 
unterbrochen  sein,  so  dauert  der  Strom  doch  so  lange  bis  sie  durch  die  Welle 
einmal  geschlossen  wird.  Zweimal  kann  derselbe  Strom  nicht  wirken,  denn  der 
8trom  ist  kürzere  Zeit  geschlossen,  als  die  Welle  braucht,  um  eine  ganze  Um- 
drehung zu  machen.  Eine  detaillirte  Beschreibung  befindet  sich  in  Ding),  polyt. 
Journ.  Bd.  244  pag.  45,  derselben  sind  auch  erläuternde  Zeichnungen  beigegeben. 

Registrirapparate  finden  häufig  Anwendung  zum  Zählen  der  Personen,  welche 
einen  Eingang  passiren  oder  in  einen  Wagen  einsteigen.  Sie  werden  dann  durch 
die  passirende  Person  entweder  selbst  in  Bewegung  gesetzt  oder  durch  den  Be- 
amten. Im  letzteren  Falle  pflegen  Glockenzeichen  die  geschehene  Markirung  anzu- 
geben,  wie  in  den  Omnibussen  und  Tramways  in  Paris,  woselbst  dem  Publicum 
vom  Conductcur  keine  Controlbillete  gegeben  werden , sondern  das  Publicum 
controlirt  gewissermassen  den  Conductenr,  indem  das  Glockcnsignal  die  gemachte 
Markirung  bestätigt.  Ein  selbsttbätiger  derartiger  Zählapparat  ist  im  Dingler’schen 
Journal  Bd.  92  pag.  333,  sowie  auch  Bd.  65  pag.  36  und  Bd.  132  pag.  403 
beschrieben. 

Wird  ein  Wagenrad  von  bekanntem  Umfang  mit  einem  Registrirapparat 
so  in  Verbindung  gebracht,  dasB  jede  Umdrehung  desselben  markirt  wird,  so 
kann  aus  der  markirten  Anzahl  Umdrehungen  die  zurückgelegte  Wegstrecke  be- 
rechnet werden.  Man  nennt  solche  Apparate  Celerimeter,  da,  wenn  man  die  Zeit 
kennt,  welche  das  Rad  in  Bewegung  war,  auch  die  Geschwindigkeit  berechnet 
werden  kann.  Ein  solcher  Control-  und  Zählapparat  für  Fuhrwerke  ist  detaillirt 
beschrieben  in  Dingler's  pol.  Journ.  Bd.  239  pag.  172. 

Zählapparate  werden  auch  an  Wirkmaschinen  angewendet,  um  die  Mascben- 
reihen  zu  zählen  und  nach  bestimmten  Anzahlen  einzelne  Maschinentheile  ein-  oder 
auszuschalten,  um  Muster  hervorzubringen. 

Literatur.  RUhlmann,  Allgemeine  Maschinenlehre,  I.  Bd.  pag.  116 — 129. 
Zähl-  und  Messmaschinen.  — Dingler's  polyt.  Journal,  Bd.  235  pag.  348, 
Zählvorrichtung  an  Massstäben;  Bd.  239  pag.  172,  Zähl-  u.  Controlapparat 
für  Fuhrwerke  zum  Zwecke  der  Messung  der  zurückgelegten  Strecke ; Bd.  92 
pag.  332,  Zählapparat  znm  Zwecke  des  Zählens  der  in  einen  Wagen  ein- 
steigenden Personen;  Bd.  132  pag.  403  und  Bd.  65  pag.  36,  Apparat  znm 
Zählen  der  eine  Stelle  passirenden  Wagen;  Bd.  244  pag.  45,  Totalisirendes 
Zählwerk  von  Dumolin-Froments;  Bd.  252  pag.  114,  Hoster’s  elek- 
trische Zählvorrichtung  für  Briefe;  Bd.  253  pag.  457,  Daville's  Abstim- 
mungstelegraph; Bd.  253  pag.  112,  R.  James  Prägmascbine  mit  Zähl- 
apparat; Bd.  238  pag.  301,  Bd.  244  pag.  125,  Bd.  249  pag.  492,  Bd.  266 
pag.  2,  Zählapparate  an  Wirkmaschinen  von  A.  M ossig;  Bd.  242  pag.  201 
und  Bd.  243  pag.  298,  Zähl-  und  Regulirapparate  an  Wirkmaschinen  von 
Alban  Ludvig;  Bd.  239  pag.  429,  Differentialzählwerk  v.  C.  A.  C a fl  i s ch. 
— Zeitschrift  für  Zuckerindustrie  in  Böhmen,  Bd.  IV,  pag.  62,  Zählapparat 
von  Schaeffer  und  Budenberg;  pag.  322,  Zählapparat  von  §ebek; 
pag.  379,  Zählapparat  von  Diviä-Gross;  pag.  388,  Zählapparat  von 
Egerle;  pag.  393,  Zählapparat  von  I’okornj';  Bd.  V,  pag.  29,  226  und 
397,  Verbesserter  Zählapparat  von  Hodek;  pag.  92  und  197,  Diffuseur- 
zähler von  S trübe  nebst  Gutachten;  pag.  95,  Diffnseurzähler  von  M a- 
chovsky;  pag.  151,  Gutachten  Uber  den  Zählapparat  von  Egerle;  pag.  166 
und  392,  Mediatoren  zum  Zählapparat  von  Diviä-Gross;  pag.  173,  Zähl- 
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apparat  von  Schaeffer  u.  Budenberg;  pag.  230,  Zählapparat  von 
Oppl;  pag.  243,  Verbesserte  Constrnetion  des  Zählapparates  von  Sebek; 
Bd.  VI,  pag.  182,  185,  245,  Verbesserungen  am  Mediator  des  Di  viä-G  ro  ss- 
Zählapparates  fllr  Diffuseure.  — Deutsches  Patentblatt,  Nr.  44,  D.  R.  P. 
Nr.  4474G,  Vorrichtung  zum  Zählen  entnommener  Flüssigkeitsmengen  von 
Strobe;  Nr.  42,  D.  R.  P.  Nr.  44702,  Zählapparat  filr  Bretter,  Balken, 
Schienen  etc.  von  S.  M.  Nielsen;  Nr.  42,  D.  R.  P.  Nr.  44749,  Selbst- 
thätige  Vorrichtung  zur  Registrirnng  von  PegeUtänden  von  Win  gen;  Nr.  32, 
D.  R.  P.  Nr.  44437,  Zählapparat  an  Brückenwagen ; Nr.  32,  D.  R.  P. 
Nr.  44487,  Zählapparat  an  Zahltischen.  K.  Jiobek. 

Zähne  ( ’dent»  — teeth).  Diese  zu  den  wesentlichen  Theilen  der  Kau- 
werkzeuge der  Mehrzahl  hoher  entwickelter  Thiere,  zumal  (mit  Ausnahme  der 
Zahnarmen)  aller  Säugcthicre  gehörigen  Gebilde,  sind  ihrer  Substanz  nach  den 
Knochen  sehr  nahestehend,  von  denen  sie  sich  vornehmlich  durch  ihren  Bau 
unterscheiden  Der  Körper  der  Zähne,  an  denen  man  die  Krone,  d.  i.  der  aus 
der  Zahnzelle  (ulveolux)  deB  Kiefers  und  ans  dem  Zahnfleische  frei  hervorragende 
Theil,  den  Hals,  d.  i.  der  ans  der  Zahnzelle  hervorragende,  vom  Zahnfleische 
aber  bedeckte  Theil  und  die  Wurzel,  d.  i.  der  in  der  Zalmzclle  festsitzende 
Theil  unterscheidet,  besteht  aus  Zahnbein  oder  Dentin,  einer  harten  struktur- 
losen, von  zahlreichen  feinen  Röhrchen  durchsetzten  Substanz,  welche  an  dem 
Kronentheile  mit  dem  Zahnschmelz  oder  Email  Ilberkleidct  ist,  das  eine 
äusserst  harte,  porzellanartige  glatte  Schichte  von  ungleicher  Dicke  und  mehr 
oder  weniger  durchscheinend,  bildet  und  der  Kronenoberfläche  einen  besonderen 
Grad  von  Widerstandsfähigkeit  gegen  mechanische  Abnützung  ertheilt;  während 
die  Wurzeloberfläche  frei  davon  und  lediglich  aus  einem  etwas  dichteren  Gewebe, 
dem  C e m c n t oder  der  Wurzelrinde  gebildet  ist. 

Das  Zahnbein  enthält  dieselben  Mineralbestandtheile  wie  die  KnochensnbsUnz  (siehe 
Knochen  IV  pag.  793)  und  wie  diese  eine  leimgebende  Gewebsgrundlage.  Dio  Monge  der 
Knochenerde  irn  Zahnbeine  ist  indessen  etwas  grösser  als  in  den  gewöhnlichen  Knochen  und 
beträgt  fiir  menschliche  Backenzähne,  wasserfrei  gedacht,  im  Mittel  71*99 — 72*6  Proe.,  wovon 
66-72  —67  Proe.  auf  phospliors.  Kalk  und  Flnot  calcium,  3 Pro«,  auf  kohlens.  Kalk,  1 Proe. 
auf  phosphors.  Magnesia  und  0-8  Proe.  auf  lösliche  Balze  entfallen.  Der  Gehalt  an  organischer 
Substanz  beträgt  im  Ganzen  circa  28*01  Proe.,  wovon  etwa  0 4 Proe.  Fett  sind.  Uoberdiea 
enthält  das  Zahnbein,  wie  es  dem  Organismus  entnommen  wird,  bis  10  Proe.  Wasser,  das 
sich  indessen  beim  Lagern  der  Zähne  an  trockener  l.nft  bald  griisstontbeils  verflüchtiget, 
wodurch  ein  Sprödewerden  der  Zähne  bedingt  wird.  Dor  Zahnschmelz  ist  wesentlich  reicher 
an  Mineralstoffen  als  das  Zahnbein  und  erscheint  als  das  an  anorganischen  StotTen  reichste 
Gewebe  dts  Thierkörpers,  das  zugleich  das  wasserärmste  ist.  Sein  Gehalt  an  Mineralstoffen 
steigt  bis  96*5  Proe.,  während  der  Gehalt  an  organischen  Stoffen  sich  tun  3*6  Proe.  bewegt. 
Die  Mineralstoffe  des  Zahnschmelzes  bestehen  aus  circa  85-5  Proe,  phosphorsaurem  Kalk, 
4 Proe.  Fluorcalcium,  1 — 1*5  Proe.  phosphorsauror  Magnesia,  4—5  Proe.  kohlensaurem  Kalk 
nnd  0*8  Proe.  löslichen  Salzen.  Die  organische  Grundsnbstanz  des  Zahnschmelzes  ist  kein  leim- 
gebendes  Gewebe  nnd  gibt  daher  beim  Kochen  mit  Wasser  kein  Glutin.  Die  als  Wurzelrinde 
oder  Comcnt  unterschiedene  äussere  Partie  der  Zahnwurzel  besteht  wesentlich  aus  der- 
selben Substanz  wie  das  Zahnbein,  doch  ist  das  Gewebe  derselben  etwas  dichter  nnd  der 
Gehalt  an  Mineralstoffen  im  Allgemeinen  etwas  höher  als  in  der  Snhstanz  des  Zahnbeins, 
die  überhaupt  gegen  die  Peripherie  des  Zahnkörpers  zu  dichter  und  relativ  reicher  an 
Mineralstoffen  ist,  als  nRch  der  Mitte  zu,  wo  der  die  Blutgefässe  und  Nervenäste  nufnoh- 
mende  Canal  liegt. 

Bomcrkenswerth  ist,  dass  die  Mahl-  und  Backenzähne,  wenigstens  beim  Menschen,  etwas 
reicher  an  Mineralstoffen  sind,  als  die  Schneidezähne,  sowie,  dass  die  nach  dem  Zahnwechie! 
auftretenden  sog.  bleibenden  Zähne  in  der  Kegel  gleichfalls  reicher  an  Mineralstoffen  sind 
als  die  temporären  oder  sog.  Milchzähne. 

Die  Zusammensetzung  der  Zahnsubstanz  verschiedener  Thicrgattnngen  zeigt 
im  Allgemeinen  kaum  nennenswerthe  Verschiedenheiten  und  weicht  auch  nicht 
wesentlich  von  jener  der  menschlichen  Zähne  analogen  Qualität  ah,  nur  die  relativ 
grossen  Stosszähne  des  Wildschweines  (Eberzähne),  sowie  die  Stosszähne  des 
Elcphanten  sind  erheblich  reicher  an  organischer  Substanz  und  die  Zähne  der 
Dickhäuter  überhaupt  sind  auffallend  reicher  an  phosphorsaurer  Magnesia,  von 
welcher  sie  bis  12  Proe.  enthalten.  Gtl. 
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Zähne  künstliche,  Brsatzza-hne.  Bei  der  wesentlichen  Bedeutung,  welche 
die  Zähne  des  Menschen  sowohl  für  die  entsprechende  Führung  des  Kangeschäftes 
und  damit  für  die  Ernährung  selbst,  dann  aber  auch  für  die  Gesichtsbildung  und 
Sprache  haben,  ist  es  begreiflich,  dass  die  Menschen  schon  sehr  frühzeitig  be- 
müht waren,  sich  einen  angemessenen  Ersatz  schadhaft  gewordener  und  namentlich 
verlorener  Zähne  zu  schaffen. 

Thatsächlich  benützte  man  zeit  den  ältesten  Zeiten  Knochen  von  Rindern  und  Pferden 
znr  Nachbildung  von  Zähnen,  die  man  später  auch  wohl  aus  Elfenbein,  Wallross-  und  Niel- 
pferdzähnen fertigte,  oder  verwendete  Zähne  von  Rindern,  Pferden,  Hirschen  und  auderen 
Thieren,  um  sie  entweder  geradezu  als  Ersatz  für  verloreno  Zähne,  oder  doch  als  Mate- 
riale zur  Fertigung  von  passenden  Ersatzzähnen  zu  benützen,  ja  man  ging  endlich  zur  Ver- 
wendung menschlicher  Zähne  selbst  über,  welche  man  den  Gebissen  von  Lebendeu  oder 
wohl  häufiger  jenen  von  Leichen  entnahm,  und  sie  nach  entsprechender  Adaptirung  in  den 
Lücken  des  zu  vervollständigenden  Gebisses  in  passender  Weise  befestigte.  Mit  der  weiteren 
Entwicklung  der  Kunst  des  Zahnersatzes,  begnügte  man  sich  nicht  mehr  mit  dem  Ersätze 
einzelner  Zähne,  sondern  fertigte  auch  ganze  Gebisse  oder  grössere  Theile  von  solchen,  aus 
grösseren  Stücken  von  Elfenbein  und  später  namentlich  Nilpferdzähnen,  an,  welche  man  in 
kunstgerechter  Weise  den  zahnlosen  Stellen  des  Kiefers  anpasste  und  in  geeigneter  Weise 
befestigte.  Diese  Art  der  Zahntechnik  hat  sich  bis  iu  die  neuere  Zeit  erhalten  nnd  waren 
es  namentlich  Gebisse  aus  dem  Zahnbein  des  Niolpfcrdes  (Hyppopotamus),  einem  verhältniss- 
mässig  sehr  widerstandsfähigem  Materiale,  gefertigt,  welche  sich  bis  in  die  ersten  Dccennien 
dieses  Jahrhunderts  behaupteten. 

Die  aus  derlei  Materialien,  selbst  die  aus  Menschenzähnen  gefertigten  Ersatzstücke 
hatten  sämmtlich  den  Fehler,  dass  sich  bei  länger  währendem  Verweilen  derselben  im  Munde 
die  8nbstanz  derselben  nicht  genügend  widerstandsfähig  gegen  die  Einwirkung  der  Mund- 
flüssigkeiten  erwies  nnd  dass  dieselben  daher  einer  vorhältnissmässig  rasch  eintretenden  Ver- 
änderung, zunächst  der  Verfärbung  nnd  endlich  rasch  fortschreitender  Abnützung  und  Zer- 
störung verfielen.  Es  war  daher  naheliegend  die  Anwendung  anderer,  widerstandsfähigerer 
Materialien  zur  Herstellung  von  Ersatzzähnen  zu  versuchen  und  war  es  vor  Allem  das  Por- 
zellan, das  für  solche  Zwecke  besonders  geeignet  erscheinen  musste.  Der  Apotheker  Duc  bä- 
te an  in  8t.  Germain  war  der  erste,  welcher  den  Gednnken,  Porzellan  zur  Herstellung  von 
künstlichen  Gebissen  anzuwenden,  zur  praktischen  Ausführung  brachte,  indem  er  nach  seinen 
Angabeu  sich  für  eigenen  Gebrauch  in  einer  Porzellanfabrik  mehrere  Zahnersatzstücke  un- 
fertigen liess.  Das  hiefÜr  angewendete  Verfahren  publicirte  derselbe  im  Jahre  1776  bei  der 
Acadlmie  de  Chirurgie  in  Paris  und  gab  damit  den  Anstoss  zu  einer,  wenn  auch  nur  allmälig 
fortschreitenden  weiteren  Verbreitung  desselben.  D u ho  i s - C h e m a n t iu  Paris,  dem  Duclm- 
teau  sein  Vorfahren  mitgetheilt  hatte,  fabricirte  1788  solche  Zähne,  die  er  pAle»  mineral*» 
incorruplible»  nannte.  8päter  betrieben  Dubois-Foucou  (1808)  uud  Fonzi  (1818)  die 
Erzeugung  solcher  Zähne,  welche  letzterer  unter  dem  Namen  erdig-metallische  Zähne  (terro- 
metallique»  ou  calliodonte»)  einführte.  Von  Frankreich  mus,  wo  später  Maggiolo  in  Nancy 
und  namentlich  C.  F.  Delaharre  in  Paris  sich  in  erfolgreichster  Weise  mit  der  Fabrication 
solcher  Zähne  befassten,  ging  diese  Kaust  nach  Italien  über,  wo  Cornolio  in  Turin  die 
Herstellung  solcher  Zähne  betrieb.  Diese  wesentlich  aus  einor  nach  Art  des  Porzellans  hor- 
gestellten  Masse  gefertigten  Zähne  litten  an  dem  Mangel,  dass  sie  eine  mehr  oder  weniger 
unnatürliche  Farbe  hatten  und  jenes  charakteristischen  durchscheinenden  Wesens  entbehrten, 
das  den  natürlichen  Zähnen  eigen  ist.  Diesen  Fehler,  der  der  Wedgewoodmasse  ähnlich 
sehenden  französischen  Zähne,  welche  Dr.  A.  A.  Plantou  1820  nach  Amerika  brachte, 
beseitigte  8.  W.  8tockton  in  Philadelphia,  wolchem  os  im  Jahre  1825  gclaug,  auf  dom 
Wege  eines  wesentlich  verbesserten  Verfahrens  künstliche  Zähne  herzustellen,  welche  don 
natürlichen  Zähnen  an  Farbe  und  Charakter  bedeutend  ähnlicher  warcu  als  die  früher  er- 
zeugten Porzellanzähne.  Von  da  ab  hat  sich  die  Industrie  der  Fabrication  solcher  Ersatzzähne, 
die  gegenwärtig  allgemein  als  Mineralzähne,  Email-  oder  Porzellanzähne  (denl»  mine- 
rale» — porcelain  teeth ) bezeichnet  weiden,  ständig  vervollkommnet  und  hat  heute  einen  so 
hohen  Grad  von  Vollkommenheit  erreicht,  dass  die  gegenwärtig  erzeugten  Fabrikate  nicht 
nur  in  allen  Nuancen  der  Färbung  uud  Schattirung,  sondern  auch  iu  allen  Details  der  Formen 
und  in  dem  eigentümlich  durchscheinenden  Wesen,  die  natürlichen  Zähne  auf  das  Täuschendste 
nachahmen  und  gleichwohl  einen  hohen  Grad  von  Widerstandsfähigkeit  und  Festigkeit  bez. 
Härte  besitzen,  ja  es  werden  gegenwärtig  aus  einem  gleichartigen,  durch  Härte  und  Wider- 
standsfähigkeit gleich  ausgezeichneten  Materiale  auch  die  täuschendsteu  Nachbildungen  des 
Zahnfleisches,  das  man  vordem  mit  Hilfe  von  rothgefarbten  Wachsmiscbungen,  später  auch 
mit  Hilfe  von  gefärbter  Guttapercha  und  endlich  in  vulcanisirtem  Kautschuk  nachznbildcn 
sich  bemühte,  h* ^gestellt. 

Namentlich  sind  es  amerikanische  und  englische  Firmen,  welche  auf  dem  Gebiete  der 
Fabrication  von  Mineralzähnen  Hervorragendes  leisten  und  sind  von  diesen  als  die  bedeu- 
tendsten und  leistungsfähigsten  8.  S.  White’s  Dental  Manufacturing-Company  in 
Philadelphia,  H.  D.  Justi  in  Chicago  und  C.  Ash  and  Sons  in  London  zu  nennen. 

Zur  Herstellung  solcher  Mineralzähne  dient  derzeit  allgemein  eine  Masse 
von  ähnlicher  Zusammensetzung  wie  sie  zur  Herstellung  der  als  Parian  bekannten 
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Thonwaaren  (s.  d.  IX  pag-,  432)  verwendet  Wird  und  zu  deren  Bereitung,  soweit 
dieselbe  nicht  geheim  gehalten  ist,  Kaolin,  bez.  geschlämmte  Porzellanerde,  dann 
Fcldspalh  und  Quarz  als  Rohmaterialien  dienen,  wobei  der  Feldspathgehalt  vor- 
herrschend ist.  Die  Vorbereitung  der  Rohmaterialien,  neben  welchen  auch  noch 
Titansäure  und  färbende  Glasfritten  zur  Erzielung  einer  bestimmten  gleichmässigen 
Färbung  der  Masse  Anwendung  finden,  erfolgt  nach  denselben  Grundsätzen  und  in 
wesentlich  gleicher  Weise  wie  dies  bei  der  Porzellanfabrication  der  Fall  ist  und 
ebenso  wird  auch  die  Bereitung  der  Massen  in  analoger  Weise  vorgenommen  wie 
dort  (vgl.  Th  o n w aa  re  n f ab  r i ca  t i o n IX  pag.  421).  Als  färbende  Zusätze 
dienen  Rutil,  dann  mit  Eisenhammerschlag,  Kobaltoxyd,  Manganoxyd,  Uranoxyd, 

Goldpurpur,  Platinmohr  und  Silberoxyd  gefärbte  Fritten,  welche  unter  Zusatz  von 
llarax,  Kieselerde  und  Potasche  geschmolzen  werden  (vgl.  Th  o n w aa  r en  fa  b ri- 
cation  IX  pag.  438).  Das  Formen  der  entsprechend  homogenisirten  und  ge- 
nügend plastichen  Masse  erfolgt  durch  Pressen  in  Bronzeformen  mittels  Hebel 
oder  Schraubendruck.  Die  Formen  sind  zweitheilig  mit  Schraubenzwingen  armirt. 

In  der  der  Rückseite  der  zu  formenden  Zähne  entsprechenden  Hälfte  der  Form 
finden  sich  Löcher  zum  Durchstccken  der  im  Zahne  zu  befestigenden  Crampons. 

Diese  bestehen  aus  kurzen  Stiftchen,  welche  entweder  aus  einer  Platinsilber 
legirung  oder,  wie  gegenwärtig  fast  ausschliesslich,  aus  reinem  Platin,  dem  hiefiir 
geeignetesten  Materiale  hergestellt  sind.  Selbstverständlich  müssen  fUr  jede  ein- 
zelne der  sehr  mannigfaltigen  Formen  und  Grössen  der  Zähne  besondere  Formen 
angewendet  werden.  Bei  der  Arbeit  wird  jede  einzelne  Formhälfte  leicht  einge- 
fettet (eingeölt),  die  Crampons  werden  in  der  für  die  Aufnahme  derselben  be- 
stimmten Formhälfte  befestigt  und  nun  die  mit  Wasser  zu  einem  Brei  angeriebene 
Emailmasse,  welche  je  nach  der  zu  erzielenden  Zahnfarbe  die  entsprechenden 
färbenden  Zusätze  (Goldoxyd  und  Platinmohr  fUr  bläuliche,  TitanBänrc  für  gelb- 
liche Emailfarbe)  enthält,  auf  die  entsprechenden  Stellen  der  Form  anfgetragen, 
andererseits  die  oben  erwähnte  plastische  Masse  ftlr  den  Zahnkörper  zuerst  auf 
die  Crampons  aufgebracht  und  sodann  beide  Formhälften  mit  derselben  soweit 
gefüllt,  dass  ein  geringer  Geberschuss  au  Masse  vorhanden  ist,  beide  Formhälften 
zusammengefilgt  und  stark  zusammengepresst,  worauf  die  mit  einer  Schrauben- 
zwinge zusammengehaltene  Form  einer  allmälig  gesteigerten  Erhitzung  so  lange 
ansgesetzt  wird,  bis  die  Form  zischend  heiss  erscheint.  Nun  wird  die  Form  ab- 
ktihlen  gelassen,  vorsichtig  geöffnet  und  die  geformten  nunmehr  schon  ziemlich 
erhärteten  Zähne  aus  derselben  ausgeworfen,  d.  i.  direct  aut  einen  mit  Moussclin 
bespannten  Rahmen  gestreut.  Sie  werden  nun  durch  vorsichtiges  Beschabcn  von 
dem  etwa  anbängenden  Pressgrat  befreit  und  in  der  Form  mit  Messer  und  Feile  wo 
nöthig  nachgebessert,  eventuell  kleinere  Fehler,  LUcken  oder  Poren  durch  Aufträgen 
von  Massenbrei  und  Emailmasse  mit  dem  Pinsel  beseitigt,  worauf  sie  dem  Gar- 
brande zugefUhrt  werden.  Zu  diesem  Ende  werden  dieselben  einzeln  auf  lange 
Schlitten  aus  feuerfestem  Thon  aufgelegt  und  mit  diesen  in  den  Brennofen  einge- 
setzt, in  welchem  sie  bis  zur  beginnenden  Verglasung  erhitzt  werden.  Die  hiefllr 
verwendeten  Oefen  sind  Mutfelöfcn,  welche  so  heiss  gehalten  werden,  dass  ein 
durchschnittlich  15  Minuten  währendes  Verweilen  der  Zähne  im  Brennraume  zur 
Erzielung  des  Garbrandes  znreicht.  Die  Crampons,  deren  Zweck  weiter  unten 
besprochen  wird,  erscheinen  nach  dem  Brande  der  Zähne  in  der  Masse  derselben 
vollkommen  fcstgebrannt.  Aus  der  Muffel  werden  die  Zähne  direct  in  einen  Kühl 
ofen  übertragen,  in  welchem  sie  einer  allmäligen  Kühlung  unterworfen  werden. 

Ausser  dieser  gibt  es  auch  eine  Art  der  Fabrication,  bei  der  ganz  nach  Art  der 
Erzeugung  von  glasirter  Porzellanwaaro  die  durch  Pressung  geformte  und  ge- 
trocknete Masse  erst  einem  Bisqnitbrandc  unterworfen  wird,  worauf  erst  die  Email- 
masse mittels  Pinsel  aufgetragen  wird  und  hierauf  noch  ein  zweiter  Brand  (Glasur- 
brand) gegeben  wird.  Diese  Art  der  Fabrication  liefert  indessen  weniger  scharfe 
Formen  und  die  so  erzeugten  Zähne  haben  nicht  jenen  Grad  von  Naturähnliclikoit, 
den  man  nach  dem  vorbesprochenen  Verfahren  erreichen  kann,  weshalb  diese  Art 
der  Herstellung  künstlicher  Zähne  ziemlich  verlassen  worden  und  fast  allgemein 
das  oben  beschriebene  Verfahren  eingcftlhrt  worden  ist. 
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In  gleicher  Weise  wird  auch  bei  der  Fabrication  der  sog.  Zahnfleisch' 
zähne  (ginn  teeth)  verfahren,  llei  denselben  besteht  Zahn  und  Zahnfleisch  aus 
einem  Stück,  d.  h.  in  den  Formen  wird  der  künstliche  Zahn  mit  dem  anfiängenden 
Zahnfleisch  auf  einmal  gepresst  und  wird,  behufs  Imitation  der  Farbe  des  ge- 
schwundenen Zahnfleisches,  eine  der  Färbung  des  letzteren  möglichst  entsprechende 
farbige  Kmailmasse  verwendet,  welche  jedoch  erst  anfgetragen  wird,  wenn  die 
vorher  aufgebrachte  Kmailmasse  für  den  Zahn  etwas  abgetrocknet  ist.  Die  Färbung 
der  für  die  Herstellung  solchen  Kmails  verwendeten  Mischung,  die  man  gewöhnlich 
etwas  weniger  strengflüssig  wählt  als  die  Zahnmasse,  wird  durch  Cassius’schen 
Goldpurpur  bcz.  Goldoxyd  erzielt. 

Belangend  die  Art  der  Befestigung  der  künstlichen  Zähne  im  Munde,  so  gestaltet  sich 
diese  verschieden,  je  nachdem  blog  einzelne  Zähne  in  eine  bestehende  Lücke  des  Gebisses 
eingesetzt  oder  aber  grössere  T heile  des  Gebisses  ersetzt  werden  sollen.  Die  älteste  Art  der 
Fixirung  von  einzelnen  Zähnen  bestand  darin,  dass  mau  die  Ersatzzähne,  zumal  die  früher 
allein  verfügbaren,  aus  Knochen,  Elfenbein  oder  Hyppopotamns-Stnaszähuen  geschnitzten  Zähne, 
mittels  Harzmischungen,  oder  mit  Silber-  oder  Golddraht,  oder  mit  Seide  an  den  nebenste- 
henden Zähnen  fixirte.  Später  versah  man  die  Zähne,  um  ihnen  einen  festeren  Sitz  im  Munde 
zu  sichern,  init  einer  der  zahnlosen  Stelle  des  Kiefers  anpassenden  Basis,  wobei  zur  Erzielung 
einer  vollkommenen  Täuschung  die  Basis  durch  entsprechende  Färbung,  beziehungsweise  anf 
dieselbe  aufgetragenes  rosenrot hes  Wachs  oder  solche  Guttapercha  das  geschwundene  Zahn- 
fleisch imitirtc,  und  befestigte  inan  das  Ganze  entweder  durch  Stifte  in  den  Wurzeln  beste- 
hender Zähne  oder  mit  Klammern  an  die  nebenstehenden  Zähne,  bei  ganzen  künstlichen  Ge- 
bissen durch  Federdruck.  Man  fertigte  derlei  Zähne  summt  der  Basis  aus  einem  Stück  Elfen- 
bein oder  Hyppopotamuszahn.  Später  fertigte  man  blos  die  Basis  aus  Hyppopotamuszabn 
und  befestigte  auf  dieser  Stifte.  Auf  letzteren  wurden  mit  einer  Bohrung  versehene  Menschen- 
zähne  mit  Watte  und  Mastix  befestigt,  die  Stifte  wurden  sodann  vernietet.  Eine  Verbesserung, 
die  sich  bald  nach  Einführung  der  Mineralzähne  einbürgerte,  wurde  durch  die  Herstellung 
von  mineralischen  sog.  Körper-  oder  Röhren  zähnen  erzielt,  d.  i.  Zähnen,  welche  ihrer 
IJinge  nach  von  einem  Canale  durchsetzt  waren.  Dieselben  wurden  nach  dom  Anpassen  ent- 
weder mittels  Stiften,  welche  in  den  Hohlcnnal  eingefügt  und  au  der  Krone  (Kaufläche)  ver- 
nietet wurden,  direct  in  die  noch  erhaltene  Wurzel  des  natürlichen  Zahnes  eingesetzt  oder  aber 
auf  einer  aus  Nil  pferd  zahn  geschnitzten  Basis  mittels  Stiften  befestigt.  Diese  Körperzähne  wurden 
behufs  Erleichterung  der  Arbeit  mit  einor  Hülse  aus  Metall  ausgekleidet  hergestellt.  Die 
geringe  Widerstandsfähigkeit  des  Elfenhcius  und  des  Nilpferdzahnes  (sowie  der  Menschenzähne) 
gegen  die  Mundflüssigkeiten  machte  alsbald  auch  die  Wahl  eine»  anderen  Materiales  zur 
Herstellung  der  der  Befestigung  der  Zähne  dienenden  Basis  wiinschenswerth  und  waren  es 
da  zunächst  die  Edelmetalle,  deren  grosse  Beständigkeit  im  Vereine  mit  eiuer  leichten  Ver- 
arbeitbarkeit und  einer  hei  verhält» issmässig  geringer  Masse  grossen  Festigkeit  die  Wahl 
dieser  und  gewisser  Legiruugen  derselben  empfehlenswert!!  machten.  Insbesondere  war  es 
das  Gold  und  Legirungen  desselben  mit  Platin,  Silber  und  einem  geringen  Procensatzo  von 
Kupfer,  dann  Platin  und  Platinsilherlegirungen  (sog.  Palladium),  welche  sieh  für  diese  Zwecke 
besonders  geeignet  erwiesen  und  z.  Tbl.  noch  gegenwärtig  Verwendung  finden.  Neben  diesen 
Metallen  hat  mau  auch  Aluminium,  ja  seihst  Ziunlegiruugen  als  Basismaterialo  empfohlen 
z.  Thl.  auch  verwendet,  wenn  auch  mit  wenig  günstigem  Erfolge.  Später  giug  man  auf  die 
Verwendung  von  Kautschuk  in  der  Form  von  plastischen  Mischungen  desselben  mit  Zusätzen, 
welche  eine  bis  zur  völligen  Erhärtung  führende  Vulkanisirung  der  Kautschukmasse  beim 
nochmaligen  Erhitzen  zu  bewirken  geeignet  sind,  (vgl.  Kautschuk  IV  pag.  C91  und  705) 
also  zur  VulkanitmAsse  über.  Man  stellt  zu  znhntechnischeru  Gebrauche  schwarze,  braune, 
rothe,  weisse  und  » a h n f I ei  sc h far  b i ge  Vulkanitmassen  her.  Zur  Bereitung  solcher  Vulkanit- 
masHcn  verwendet  inan,  soweit  dieselbe  bekannt  ist:  2 Thl.  Kautschuk,  1 Thl.  Schwefel, 
1 — 4 Thl.  färbender  Zusätze.  Endlich  hat  man  neuestens  auch  Celluloid  (Zylotine)  von  rosen- 
rother  Farbe  als  Basismassc  für  zahutechnische  Zwecke  empfohlen. 

Von  all  diesen  Materialien  ist  gegenwärtig  dio  Verwendung  von  Vulkanit  die  hei 
weitem  vorherrschende,  und  nur  in  besonderen  Fällen  wird  noch  Gold  oder  eine  goldreiche 
Lcgiruug,  eventuell  Platin  als  Basisinateriule  verwendet.  Das  Celluloid  hat  sich  als  solches 
nicht  bewährt. 

Zur  Herstellung  geeigneter  Grundlagen  für  Ersatzzähne  werden  die  Metalle,  mit  Aus- 
nahme leicht  flüssiger  Ziiinlegirungeti,  dio  durch  directeu  Guss  geformt  werden,  in  Form 
von  Blech  entweder  durch  starke  Pressen  oder  durch  Stanzen  zwischen  Matrizen  aus  Zinkguss 
mul  Blei  oder  auch  Messing  und  Blei  der  Partie  des  Kiefers,  welcher  das  Ersatzstück  an- 
gepasst  werden  soll,  möglichst  entsprechend  geformt,  zu  welchem  Ende,  von  jenen  Stellen 
des  Gebisses,  au  welche  das  Ersatzstiick  gesetzt  werden  soll,  ein  Abdruck  in  einer  weichen 
Wachsmasso  oder  erweichter  Guttapercha,  wohl  auch  in  Gyps,  genommen  wird,  mit  Hilfe 
dessen  ein  Gussmodell  in  Gyps  geformt  und  von  diesem  der  Zinkahguss  genommen  wird, 
der  als  Matrize  dient.  In  analoger  Weise  wird  bei  der  Formung  der  Vulcanitmasso  vor- 
gegangen,  welche  irn  halhweicheii  Zustande  auf  das  Gypsmodoll  aufgetragen  und  nach  dem 
Aufsetzen  der  Gegenform  und  Fixirnng  zwischen  den  beiden  Formhälfteu  durch  Erhitzen 
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in  einem  Diimpfnppnrntc  bei  cn.  160°  C.  bi»  zur  Erhärtung  vnlkauisirt  wird.  Die  Befestigung 
der  Zähne  nn  Ersatzst ticken  mit  Metnllbasis  erfolgte  bei  den  zuerst  angefertigten  Minernl- 
zulinen  derart,  dass  diese  Zähne,  welche  an  der  Rückseite  ähnlich  einer  Kaffeebohne  mit 
einer  Lüngsrinne  versehen  waren,  zu  deren  Seiten  mehrere  kleine  in  die  Masse  eingebrannte 
Metallblättchen  (kleine  Crampons)  vorragten,  uuf  der  Metallbasis  angepasst,  und  auf  den  auf 
letzterer  an  den  entsprechenden  Stellen  befestigten  Stiften  derart  angebracht  wurden,  dass 
die  Rinne  des  Zahnes  den  Stift  aufnahm,  die  kleinen  Crampons  iimgebogen  und  an  den  Stift 
festgelöthet  wurden.  Gegenwärtig  werden  di«  Zähne  einfach  mittels  der  Crampons  an  der 
Basisfläche  festgelöthet.  Eine  besondere,  in  Fällen,  wo  das  Zahnfleisch  geschwunden  ist,  an- 
wendbare Art  von  Ersatzstücken  mit  Metallbasis  wird  derart  hergestellt,  dass  die  Mineral- 
zäh  ne  durch  Massenbrei  gegenseitig  und  mit  der  Basis  derartig  vereinigt  werden,  dass  da« 
Ganze  ein  Stück  bildet.  Hierauf  wird  Zahnfleisch- KmailmasBe  an  den  entsprechenden  Stellen 
aufgetragcu,  und  das  8tiick  durch  Brenucn  im  Muffelofen  fertiggestellt.  ( Continuous-Qum  Work.) 
Bei  Verwendung  von  Vulkauitmasse  als  Basis  werden  die  Crampons  plattgedriickt,  ausein- 
ander gebogen  und  in  die  Masse  vor  der  Ausführung  dos  Vulkanisirungsprocesses  eingebettet, 
die  Masse  sodann  erst  bis  zur  Erhärtung  vulkanisirt,  wodurch  gleichfalls  eine  sehr  dauerhafte 
Fixirnng  erreicht  wird,  zumal  wenn,  was  mehrfach  mit  Vortheil  angeweudet  wird,  die  Enden 
der  Crampons  mit  einem  kleinen  knopfförmigen  Ansätze  versehen  sind. 

Belangend  endlich  die  hior  noch  zu  berührenden  gegenwärtig  gebräuchlichen  Arten  der 
Befestigung  der  Ersatzzähne  im  Munde,  so  wird  diese,  was  bei  einzelnen  Zähnen  häufig  das 
Zweckmässigstc  ist,  gemäss  einer  schon  lange  gebräuchlichen  Methode  mit  Hilfe  von  in  die 
noch  vorhandene  Wurzel  eingesetzten  und  mit  einem  geeigneten  Kitte  oder  uocli  vorteil- 
hafter mittels  einer  dünnen  Hülse  aus  Buchsbaumholz  befestigten  Stiften  bewirkt  (Stiftzähne). 
Für  diese  wird  auch  eine  besondere  Art  von  Mineralzähnen  erzeugt,  welche  keine  Crampons 
haben,  sondern  einen  Canal  besitzen,  in  welchem  ein  Holzstift  befestigt  wird.  Solche  Zähne 
mit  Hohlcanälen  ohne  Crampons  werden  auch  für  KautschukersatzstUcko  augefertigt.  Der 
in  die  Hohlcanäle  vor  dem  Vulkanisiren  gestopfte  Kautschuk  hält  nach  dem  Erhärten  die 
Zähne  fest.  In  anderen  Fällen  erfolgt  die  Befestigung  mit  Hilfe  von  Klammern  und  Bügeln 
aus  Edelmetall,  unter  Umständen  auch  Vulkanit,  welche  das  Ersatzstück  nn  benachbarten 
noch  erhaltenen  Zähnen  festbalten,  oder  man  wendet  etwas  grössero  Basi*plat<cn  an,  welche, 
indem  sie  der  auliegendeu  Partie  des  Gaumens  möglichst  vollkommen  angepasst  sind,  durch 
Andrücken  an  den  Gaumen  und  leichtes  Aussaugen  der  Luft  zwischen  Gaumen  und  Platte, 
durch  Luftdruck  adhariren  (Sau gs t ü c k e),  eine  Art  der  Fixirnng,  die  für  Ersatzstiicke 
oberer  Zähne  besonders  vortheilhaft  ist.  Ganze  Gebisse  endlich  werden  häutig  mit  Hilfe 
von  Spiralen  aus  Golddraht  (Federn),  also  durch  Federdruck  fcstgehalton.  Bei  Ersatzstücken 
für  untere  Zähne  genügt  häufig  die  Eigenschwere  des  Ersatzstiicke«  zur  hinreichenden  Sta- 
bilität desselben. 

Näheres  über  künstlicbo  Zähne,  ihre  Herstellung  und  Application  s.  in:  Litcli,  System 
of  ainerican  dentistry,  E.  Andrieu,  Prothese  buccale,  Harris- Austen,  Denti.itry. 

iJr.  Ebermaun. 

Zangen,  s.  m.  Luppenquetschen,  s.  Eisenerzeugung  III  png.  40. 

Zaffer,  Kobaltsafflor,  Safflor  (zafre  — tapheru),  S a f f o r,  s.  b.  Kobalt 
V pag.  17. 

Zahl,  s.  Schneller  I pag.  361. 

Zahnbalken,  verzahnter  Kalken  (poutre  ä cremaillere  — jogglml  girder) 
s.  H o 1 z ve  r b i n <1  u ng  IV  pag.  408. 

Zahncement,  s.  b.  Z a li  n k i 1 1 e. 

Zahncurven-Cirkel,  s.  Zahnräder. 

Zahneisen  (fer  brette  — tmthed  planeiron).  Das  Eisen  des  Zahnhobels 
IV  pag.  341. 

Zahneisen  (fer  dentele  — denticulateds  chieel),  s.  S t e i ii  m c tza  r be  i t 
VIII  pag.  469. 

Zahnen  ( breiter , brettder  — seratching , makiug  u tooth).  Das  Ahliobclu 
von  Hölzern  mit  einem  Zalincisen. 

Zahnfeilen,  a.  AiiBStreichfeilcn  I pag.  260. 

Zahnhammer  (laie — deiUeled piek-axe),  s.  Stninmetzarbeit  VIII  pag.  469. 

Zahnhobel  (rabot  >1  deute,  r ii  bot  d fer  bretti — toolhing  pinne),  s.  Hobeln 
IV  pag.  341. 

Zahnkitte,  z a h n c c m c n t e,  Z a Ii  n p 1 o m b e,  n (ciment  ponr  les  deute 
— tooth  cement).  Der  Ersatz  von  durch  Zalmearies  entstandenen  Slibstanzverlusteii 
in  menschlichen  Zähnen  behufs  Beseitigung  der  mit  dem  Bestände  solcher  ver- 
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knüpften  Uebclstände  wie  nicht  minder  ans  ästhetischen  Rücksichten,  dann  aber 
auch  zum  Zwecke  der  Erhaltung  solcher  von  Caries  befallener  Zähne  bildet  ebenso 
wie  der  Ersatz  von  abgebrochenen  Stücken  der  Zahnkrone  eine  wesentliche  Auf- 
gabe der  zahnärztlichen  Technik.  Während  man  früher  zu  solchen  Zwecken  häufig 
Wachs,  Wachsmischungen  und  Harze  als  das  leichtest  zugängliche  und  in  einfacher 
Weise  zu  applizirende  Materiale  verwendete,  war  man  allenthalben  bemüht  durch 
Wahl  geeigneterer  härterer,  namentlich  aber  gut  haftender  und  sowohl  den  durch 
das  Kaugeschäft  bedingten  mechanischen  Insulten  sowie  dem  zerstörenden  Ein- 
flüsse der  Mundflüssigkeiten  Widerstand  leistender  Präparate  solche  Füllungen 
dauerhafter  und  zugleich  für  die  Conservirung  der  Zähne  selbst  wirksamer  zu 
machen,  als  das  bei  Anwendung  von  Wachs  oder  Wachsmischungen  und  Harzen 
erreichbar  ist.  Solche  Präparate,  welche  als  Zahnkitte,  Zahncemente  wohl  auch  im 
weitesten  Sinne  des  Wortes  als  Zahnplomben  bezeichnet  werden,  sind  entweder 
organischer  Natur,  eigentliche  Zahnkitte,  oder  sie  sind  mineralischer  Natur 
und  letztere  lassen  sich  wieder  unterscheiden  in  cementartige  Massen,  Zahn- 
cemente und  in  metallische  Materialien,  eigentliche  Z a h n p 1 o m b e n. 

Als  Zahnkitte  dienten  und  dienen  hie  und  da  wohl  noch  neben  gewöhnlichem  Wach« 
oder  Wachsmischnugon  einerseits  Harzmischungen  oder  consistentere  Harzlösungen,  anderer- 
seits Guttapercha  oder  Gemenge  dieser  mit  passenden,  härtenden  Zusätzen.  Von  Harzmischungen 
waren  namentlich  solche  von  Mastix  und  Sarulruk  eventuell  unter  Zusatz  von  etwas  Myrrhen 
oder  Beuzoeharz  bereits  in  den  ältesten  Zeiten  bekannt  (die  Chinesen  stellten  einen  solchen 
Zahnkitt  unter  dem  Namen  Sar&ngusti  aus  Harz  und  Kalkpulver  her)  und  hat  man  Zahnkitte 
lange  Zeit  vornehmlich  aus  solchen  hergestellt,  indem  man  die  Harze  entweder  für  sich 
oder  uach  vorherigem  ZuEummeuschmelzen  in  Pulverform  brachte  und  solches  Harzpulver 
durch  Erweichen  in  gelinder  Wärme  uud  Kneten  zu  Stückchen  formte,  welche  directe  in  die 
vorher  geroinigte  uud  ausgetrocknete  Zahnhülung  eingedrückt  wurden,  wohl  auch  indem  man 
directe  das  Harzpulver  portionenweise  in  die  auszufüllende  Höhlung  dos  Zahnes  einführte 
und  durch  Drücken  mit  einem  erhitzten  Stempel  zur  Vereinigung  und  zum  Haften  an  den 
Wandungen  der  Zahnhöhle  brachte,  oder  aber  indem  man  consistonte  Lösungen  solcher  Harze 
in  Alkohol  herstellte  (flüssiger  Zahnkitt)  und  mit  dieser  iniprägnirte  Baumwollbäuschchen  in 
die  Zahnhöhlung  cindrücktc.  Auch  Mischungeu  von  solchen  Harzen  mit  weissen  Mineral- 
pulvern (Talk,  weissem  Thon,  Glasmehl  und  Zinkoxyd)  oder  mit  solchen  pulverförmigen  Zu- 
sätzen vermengte  Lösungen  der  genannten  Harze  in  Alkohol  hat  man  als  Kittmnterialien  für 
Zähne  empfohlen  nnd  angewondet  und  damit  härtere,  namentlich  aber  in  der  Färbung  weniger 
von  der  Zahnsnbstanz  abstechcndo  Füllungen  hergestellt.  Auch  Schwefel  wurde  bis  iu  die 
ucuere  Zeit  zu  diesem  Zwecke  verwendet. 

Vorthcilhafter  als  solche  Harzkitte  erwies  sich  die  Guttapercha,  die  man  für  Zwecke 
der  Zahnfüllung  im  gebleichten  Zustande  entweder  als  solche  vorweudete,  oder  durch  Ver- 
mischung mit  Zinkoxyd  oder  Glaspulver  in  eine  zwar  in  der  Wärme  knetbare,  nach  dem 
Erkalteu  jedoch  ziemlich  harte  Masse  verwandelte.  Eine  solche,  wie  sie  namentlich  zur 
vorübergehenden  Füllung  von  Zähnen  mit  Vortheil  verwendet  werden  kann  (Hill  * topping )y 
erhält  inan,  wenn  man  3 Tbl.  gebleichte  Guttapercha  in  Schwefelkohlenstoff  oder  Chloroform 
löst  und  diese  Lösung  in  einer  Koibschale  mit  1 — 16  Thl.  feiu  gepulverten  Zinkoxyds  oder 
Glasmehl  innig  verreibt,  so  lange  bis  das  Lösungsmittel  verdunstet  und  die  Masse  starr  ge- 
worden ist,  worauf  man  dieselbe  bis  zum  Erweichen  erwärmt  uud  durch  heftiges  Kneten  zu 
einer  compacten  Masse  formt. 

Alle  derlei  Zahnkittc  haben  den  gemeinsamen  Mangel,  dass  sie  von  einer  doch  nur 
geringen  Härte,  sehr  stark  der  Abnützung  beim  Kauen  und  dem  zerstörenden  Einflüsse  der 
Mundfliissigkeiteu  unterworfen  und  relativ  nachgiebig  gegen  Druck  sind,  so  dass  die  Dauer 
solcher  Füllungen  eine  meist  nur  sehr  kurze  ist,  während  andererseits  der  Abschluss  der 
cariöseu  Partien  des  Zahnes  meist  kein  so  vollkommener  ist,  dass  eine  eigentlich  conser- 
virende  Wirkung  solcher  Füllungen  für  den  Zahn  erreicht  wird. 

Viel  mehr  als  diese  entsprechen  die  mineralischen  Kitte  oder  Zahncemente  den  Anfor- 
derungen, welche  inan  an  ein  gutes  Füllmittel  für  Zahne  stellt,  da  sie  einerseits  eine  wesent- 
lich härtere,  und  einen  bei  guter  Application  sehr  vollkommenen  Abschluss  gewährendo  Füllung 
ermöglichen,  andererseits  in  ihrer  Btructur  und  Farbe  sich  der  Zahnsnbstanz  weit  ähnlicher 
erweisen. 

Von  solchen  Zahnccinenteu  sind  es  namentlich  zwei,  welche  sich  einer  allgemeineren 
Anwendung  erfreuen  und  zwar  einerseits  der  zuerst  als  Pariser  Zahukitt,  später  auch 
unter  dom  Namen  Suer  sen’scher  Z a h u ce  in  o n t eingefühlte  SorePsche  Zinkoxychlorid- 
Cement  und  der  Kostaing'sche  Pli ospli  atce m e n t. 

lieber  die  Natur  und  Bereitung  des  ersteren  Präparates  ist  bereits  im  Artikel  Kitt 
IV  pag.  773  und  774  eingehender  gesprochen  worden  und  wäre  hier  nur  noch  zu  erwähnen, 
dass  seine  Application  in  deu  Zahn  eine  möglichst  vollkommene  Entfernung  von  Feuchtigkeit 
sowie  von  Speiseresten  und  endlich  der  bereits  zerstörten  Antheile  der  Zahnsubstauz  vor- 
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ausaetzt,  da  andernfalls  die  Dauerhaftigkeit  der  mit  demselben  hergestellteu  Plomben  keine 
befriedigende  ist. 

Was  den  Rostaing’schen  Cement  anbelangt,  so  ist  dieses  von  $.  Rostaing  di  Ro- 
stag ni  in  Philadelphia  erfundene  Präparat  nach  dem  D.  R.  P.  Nr.  6045  zu  erhalten,  indem 
einerseits  ein  saueres  Calcium-Zinkphosphat  in  Gestalt  einer  krjstatlinischen  durch  Erwärmen 
leicht  zu  verflüssigenden  Masse,  andererseits  ein  besonders  präparirtes  Zinkoxyd  in  Form 
eines  feinen  Pulvers  zusammengemischt  werden  und  so  ein  Brei  erhalten  wird,  welcher  nach 
einiger  Zeit  zu  einer  harten  Masse  erstarrt,  indem  sich  ein  basisches  Zinkphosphat,  bez. 
Zinkcalciumpbosphat  bildet.  Zur  Darstellung  des  sauren  Calciumsinkphosphateg  oder  richtiger 
Pyrophosphates,  wird  entweder  ein  Gemenge  von  sanrem  oder  neutralem  Calcium phoaphat 
mit  Ziukphosphat  in  einem  Tiegel  geschmolseu  oder  es  wird  1 ThI,  Calcium phosphat  mit  10 
bis  30  Thl.  Zinkoxyd  and  einer  zur  IJeberführnng  dieses  in  das  Phosphat  zureichenden 
Menge  von  phosphersnurem  Ammoniak  gemengt  und  die  Mischung  zusammen  geschmolzen.  Die 
Schmelze  wird  hierauf  erkalten  lasseu  uud  die  erhaltone  glasartige  Masse  nach  vorheriger 
Zerkleinerung  in  einer  massig  verdünnten  wässrigeu  Phosphorsäure  gelost,  worauf  die  Lösuug 
bis  zti  dem  Punkte  eingednmpft  wird,  bei  welchem  sie  nach  dem  Erkalten  krystallinisch 
erstarrt.  Das  zur  Cementbildung  erforderliche  praparirte  Zinkoxyd  wird  erhultou,  indem  man 
Zinkoxyd  mit  Kalk,  Magnesia  oder  Baryt  innig  mengt,  das  Gemenge  mit  einer  Lösung  von 
Borsäure  (auf  1000  Thl.  Zinkoxyd  6 — 50  Thl.)  in  Wasser  oder  Alkohol  anfeuchtet,  die  Masse 
hierauf  in  einen  Schmelztiegel  aus  feuerfestem  Materiale  fest  cinstainpft  und  nach  dom  Trocknen 
durch  mehrere  Stunden  der  Weissgiühlntze  aussetzt.  Die  zu  einem  Email  zusammengesiutorte 
Masse  wird  sodann  zu  einem  gröblichen  Pulver  zerrieben,  welche«  längere  Zeit  unter  Luft- 
zutritt erhitzt  (geröstet)  wird,  um  endlich  zu  einem  feinen  Mehl  verrieben  zu  werden.  Durch 
Zusatz  färbender  Metalloxyde  oder  von  Salzen  derselben,  welche  bei  Glühhitze  zersetzbar 
sind,  an  der  Mischung,  lässt  sich  dem  Zinkoxyd  eine  beliebige  Färbung  ortheilen.  So  liefert 
ein  geringer  Zusatz  von  Manganoxyd  oder  Mangannitrat,  je  nach  der  Höhe  dos  Zusatzes 
gelbe  bis  bräunlichgelbe  Färbungen,  ein  Zusatz  von  Cadmiumsalzen  eiu  Hellbraun,  Zusatz 
von  Chromgalzen  ein  Graugrün,  Zusatz  von  Platiusalzen  ein  Schiefergrau,  Zusatz  von  Silber 
und  Eisensalzen  ein  Violett,  Zu»ntz  von  Chromsalzcn  und  Eisenoxydsalzen  röthliche  bis  ocker- 
braune Nuancen.  Nach  einer  anderen  Variante  soll  Zinkoxyd  mit  Magnesia  gemengt  die 
Mischung  mit  Wasser  zu  einem  steifen  Teig  angeknetet  und  nach  dem  Trocknen  bis  zur 
Weissgluht  erhitzt  werden,  wodurch  eine  Masse  erhalten  wird,  die  eiu  sehr  dichtes  Pulver 
liefort.  Dieses  wird  endlich  mit  10 — 33  Proc.  seinos  Gewichtes  an  feingepulvertem  Zink- 
pbospbat  (durch  Fällung  von  Zinkchlorid  mit  phosphorsaurem  Natron  erhalten)  innig  ver- 
rieben. Durch  Zusatz  von  2—5  Proc.  kieselsaurem  Zinkoxyds,  welches  auf  dem  Wege  der 
Fällung  von  Zinkchlorid  mit  kicselsaurem  Natron  (Wasserglas),  Auswaschen  und  Trocknen 
des  Niederschlage«,  Schmelzen  und  endliches  Vermahlen  der  Schmelze  erhalten  werden  kann, 
gewinut  da*  Präparat  die  Fähigkeit  einen  wesentlich  härteren  Cement  zu  liefern.  Für  die 
Application  wird  das  prüparirte  Zinkoxydpulver,  welches  möglichst  vor  Feuchtigkeit  geschützt 
au fzube wahren  ist,  unmittelbar  vor  dem  Gebrauche  auf  einer  Patent*  mit  einer  zur  Herstel- 
lung einer  plastischen  Masse  zureichenden  Menge  des  durch  Erwärmen  verflüssigten  sauren 
Phosphats  angeknetet  und  in  dio  gereinigte  und  ausgetrocknete  Zahnhöhlung  eiugodrückt, 
worin  die  Masse  alsbald  völlig  erstarrt  und  eine  sehr  dichte  und  harte,  zugleich  gegen  die 
Einwirkung  der  Muudflüssigkeiten  sehr  widerstandsfähige  Füllung  liefert,  die  an  der  Zahn- 
substanz  gut  haftet  uud  einen  dichten  Abschluss  der  Höhlung  gewährt.  Auch  zum  Aufbau 
von  Kronentheilen  lässt  sich  dieser  Cement  mit  Vortheil  verwenden,  wobei  dio  Verfügbarkeit 
von  Präparaten  verschiedener  Färbung  die  Möglichkeit  bietet,  Cement  von  einer  dem  zu  er- 
gänzenden Zahn  möglichst  ähnlicher  Furbnuauce  zu  bilden  und  so  dio  Füllung  möglichst 
wenig  auffallend  werden  zu  lassen. 

Von  metallischen  Zahnfüll  in  itteln,  d.  h.  den  eigentlichen  Zahnplomben, 
hat  man  namentlich  vor  der  Verfügbarkeit  der  im  Vorgehenden  besprochenen  Zahucemente 
einen  ausgedehnten  Gebrauch  gemacht,  während  solche  gegenwärtig,  mit  Ausnahme  von 
Plomben  aus  edlen  Metullen  oder  an  solchen  reicheren  Legirungen  wohl  nur  selteu  Auwen- 
dung finden.  Ursprünglich  waren  es  namentlich  das  Blei,  das  Zinn  und  das  Gold,  welche 
wegen  ihrer  Weichheit  und  Ductilitüt  zur  Verwendung  ala  Plombiruiigsmittel  besonders  brauchbar 
erschienen  und  schon  in  den  üttestcu  Zeiten  Verwendung  fanden.  Mau  wandte  sie  entweder 
in  Gestalt  von  dünnen  Folien,  das  Blei  auch  in  Gestalt  von  Stückchen,  die  durch  kräftigen 
Druck  in  der  Zahnhöhle  selbst  zu  compacten  Massen  verdichtet  wurden,  oder  später  auch  in 
Form  von  dick  breiigen  Amalgamen  an,  indem  man  Feilspäne  des  Zinn«  oder  der  Legirung 
mit  Quecksilber  amalgamirte  und  nach  dem  Abpresseu  des  Quecksilberüberschusses  das  halb- 
feste Amalgam  in  den  Zahn  oinfülirte,  wo  es  langsam  und  allmälig  erhärtete. 

Neben  Zinn  war  es  später  namentlich  das  Kupfer,  welches  im  amalgamirteu  Zustande 
zum  Plombireu  der  Zähne  Anwendung  fand  und  endlich  waren  es  Legirangen  von  Zinn  und 
Kupfer,  wohl  auch  von  Zinn  und  Silber  bez.  Zinn,  Kupfer  und  Silber,  endlich  auch  Zinn, 
Wismuth  und  Blei,  welche  mau  zur  Bereitung  von  Amalgaman  für  Zahnploinbeu  empfahl  und 
verwendete.  Solche  Plomben  batten  deu  Nachtheil,  da**»  sie  beiin  längeren  Verweilen  im 
Munde  von  den  Mundflüssigkeiten  angegriffen  und  theils  in  Folge  der  Bildung  von  Schwefel- 
metallen,  theil*  vou  niederen  Oxydationsstufen  eine  braune  oder  braunschwarze  Färbung  an- 
uahinen  und  diese  endlich  anch  dem  plombirtcn  Zahne  selbst  mittheilten.  Dies  Verhalten, 
sowie  auch  die  Rücksicht  darauf,  dass  solcher  Weise  die  Gefahr  einer  Aufnahme  von  giftigen 
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Metallverbiudungeu,  namentlich  bei  Anwendung  von  blei-  oder  kupfcrhultigen  Plomben  nahe* 
liegen  musste,  waren  bestimmend  dafür,  dass  man  von  der  Verwendung  solcher  Metalle  oder 
Legirungen  derselben  mehr  und  mehr  Abstand  nahm  und  Legirungen  von  unschädlichen 
Metallen  oder  doch  wenigsten*  einem  möglichst  geringen  Gehalte  au  solchen,  welche,  wie 
lllei  oder  Kupfer,  schädliche  Verbindungen  zu  liefern  vermochten,  tu  Zwecket»  der  Zahn- 
plombirung  wählte  lind  endlich  ganz  auf  die  Anwendung  von  Edelmetallen  überging.  Namentlich 
waren  es  zunächst  neben  Zinn  das  Cadmium,  dnnu  Lcgirungcu  von  Zinn  und  Cadmium,  weiters 
Legirungen  von  Zinn  und  Silber,  Zinn,  Silber  und  Gold,  endlich  Zinn,  Silber  und  Platin, 
oder  Zinn,  Silber,  Gold  und  Platin,  die  man  zur  Herstellung  von  Amalgamen  für  Zahnfül- 
lungen verwendete,  neben  welchen  aber  auch  die  reinen  Mctallo  ti.  z.  sowohl  Cudmitim  als 
auch  Silber  im  amalgamirten  Zustande,  oder  namentlich  Gold  im  reinen  Zustande  in  Form 
von  Blattgold  und  Goldschwamm  sich  mehr  und  mehr  B&lm  brachen. 

So  empfahl  Evans  in  Pnris  eine  Legirung  von  1 Thl.  Cadmium  mit  2 Thl.  Zinn 
(vgl.  Cadmium  II  pag.  190),  welche  in  Form  vou  feinem  Feilrmhl  mit  Quecksilber  zu  einem 
Brei  angeknetet  and  dieser  daun  durch  Ausquetschen  in  einem  Beutelchen  aus  säniinchgarem 
Leder  von  dem  Ueberschussc  des  Quecksilbers  befreit  wird.  Blaudy's  Patent-Plombe 
besteht  aus  91*6  Thl.  Zinn,  3*8  Thl.  Silber  und  4*4  Thl.  Kupfer,  eine  andere  unter  demselben 
Namen  bekannte  Plombe  aus  48*3  Thl.  Silber,  36  78  Thl.  Zitiu  und  14*72  Thl.  0"ld,  Dr. 
Eber  man  ns  Goldplombe  aus  90  Thl.  Zinn,  90  Tbl.  Silber,  26  Thl.  Gold.  Für  reine  Cad- 
nüumplombe  vorwendet  man  26  Thl.  Cadmium  und  74  Thl.  Quecksilber.  Andere  Vorschriften 
für  Plomben  sind  61  Tbl.  Zinn,  39  Thl.  Silber,  oder  40  Thl.  Zinn,  30  Tbl.  Cadmium,  30  Thl. 
Silber  ti.  a.  m.  (lieber  Goldschwamm  s.  d.  IV  pag.  148) 

Vor  Einführung  der  Amalgame  gegen  deren  Verwendung  sicli  mehrseitig  auch  das 
wohl  nicht  gauz  gerechtfertigte  Bedenken  erhoben  bat,  dass  der  relativ  hohe  Quecksilber- 
gcbult  derselben  für  den  Organismus  nicht  unschädlich  sei,  weshalb  man  unter  allen  Um- 
ständen den  reinen  Goldplomben  den  Vorzug  gibt,  bat  mau  auch  die  Anwendung  von  leicht- 
flüssigen Legirungen  vou  Zinn  und  Wismutb  oder  Zinn,  Wismut!»  und  Cadmium,  eventuell 
auch  Blei  (Lipowitz  Metall,  Wood*»  Metall  etc.,  vgl.  Wismutb  X pag.  781,  s.  a.  Cadmium 
II  pag.  190),  deren  Schmelzpunkt  die  Höhe  von  60—  70* C.  nicht  übersteigt,  als  Zuhnploniben 
empfohlen,  da  dieselben  die  Application  im  flüssigen  Zustande  ohne  Anwendung  von  Queck- 
stiber ermöglichen  sollten.  Doch  hat  sich  die  Anwendung  solcher,  ohne  Zweifel  wegen  des 
Umstandes,  dass  dergleichen  im  geschmolzenen  Zustande  applicirte  Metalle  nach  dum  Erkalten 
ein  kleineres  Volumen  einnehmen  und  sohin  keine  vollkommene  Ausfüllung,  zugleich  auch 
kein  festes  Haften  erreichen  lassen,  nicht  behauptet.  QU. 

Zahnkupplung,  Klauenkupplung,  a.  Kupplungen  V pag.  222. 

Zahnpasta,  a.  b.  Parfümerie  VI  pag.  570. 

Zahnplombe,  a.  b.  Zalin  kitte. 

Zahnpulver,  8.  b.  Parfümerie  VI  pag.  569. 

Zahnräder*)  ( roues  dentees  rottet , d’engrenage  — toolhed  wheels,  coyged 
uiAttM  dienen  zur  Uebcrtragung  (Transmission)  der  mechaniachen  Arbeit  (Kraft 
und  Bewegung)  von  einer  Welle  auf  eine  zweite  direct  mit  Hilfe  der 
Festigkeit  dea  Materiales  u.  z.  durch  einen  sogenannten  Zabueingriff.  Sel- 
tener transmittiren  Zahnräder  mechanische  Arbeit  unter  Umwandlung  einer  Rota- 
tion in  eine  geradlinige,  schwingende  Bewegung  (Zahnstange). 

Die  angeführten  Merkmal»*  unterscheiden  die  Zahnräder  einerseits  von  den  Ketten- 
rädern,**) bei  welchen  die  Arbeitsübertragung  wohl  auch  mit  Hilfe  der  Festigkeit  des 
Materiales  aber  iudircet  (durch  Vermittlung  einer  Kette)  stattfiudet  — andererseits  wieder 
von  den  Frictionarädorn,  welche  die  Arbeit  zwar  direct,  aber  mittelst  Reihung  trans- 
mittiren ; — der  ZahneingrifT  endlich  trennt  die  Zahnräder  von  gewissen  Kupplungen,  die 
gleichfalls  eine  directe  Arbeitsübertrsguug  zwischen  parallelen  oder  sich  schneidenden  Wellen 
vermitteln  können. 

I.  Theorie  der  Zahnräder. 

Der  Za h n ei n gr i ff  ( engrenage  — catching)  wird  durch  die  wechsel- 
weise Berührung  der  sogenannten  „Zähne“  (deute  de  rotte  — teeth  [Eiseii- 
zuhn]),  coge  [Holzkamm])  bewerkstelligt.  Diese  „Zähne“  sind  nach  bestimmten 
Gesetzen  geformte  Erhabenheiten,  welche  man  sich  in  gleichen  Abständen  ent- 
weder durch  Aufträgen  auf  den  „G  r n n d k 8 r per  n“  der  Räder  oder  durch  Ein- 
schneiden der  „Zahnlücken“  in  die  Grundkörper  entstanden  denken  kann;  in 
den  meisten  Fällen  hat  man  sich  beide  Entstchungsarten  combinirt  vorzustellen. 

*)  Siche  auch  den  Artikel  „Transmission“  Bd.  IX  paj^.  608. 

**)  Artikel  „Transmission*  IX  pag.  024. 
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Zwei  miteinander  ira  Eingriffe  stehende  Zahnräder  nennt  man  ein  Räder- 
paar oder  Zahnradvorgelege  (bei  Umwandlung  einer  Rotation  in  eine 
Translation  specicll : Zahnstangenvorgelege);  im  Sinne  der  Reuleaux- 
schen  Masehinenkinematik*)  bildet  dasselbe  ein  höheres,  l'tlr  sieh  aber  unselbst- 
ständiges Elcmentenpaar.  — Jenes  Rad  des  Vorgeleges,  von  welchem 
die  Bewegung  ausgeht,  nennt  man  das  treibende  Rad,  das  zweite,  die  Arbeit 
aufnelnnende:  das  getriebene  Rad. 

Die  Achsen  der  Räder  eines  Vorgeleges  können  parallel  sein,  sich 
schneiden  oder  sich  kreuzen. 

Im  Allgemeinen  findet  durch  Vorgelege  eine  Umwandlung  der  Bewegung  in 
dem  Sinne  statt,  dass  die  Winkelgeschwindigkeit  (te2)  des  getriebenen  Rades 
einen  anderen  Werth  hat,  als  jene  («;,)  des  treibenden. 


nennt  man  (las  Umsetzungs-  oder  Ue  be  rs  et  z un  gs  v e r h ä 1 1 n i s s.  Bei 
i>l  findet  eine  Uebersctzung  in’s  Schnelle,  bei  i 1 eine  Ucber- 
setzung  ins  Langsame  statt.  — Je  nach  der  Drehungsrichtung  von  wt 
gegen  tv,  kann  i positiv  oder  negativ  sein;  für  den  allgemeinen  Fall  der 
sich  kreuzenden  Achsen  möge  i dann  positiv  genommen  werden,  wenn  ic,  und 
von  der  Oeffniing  jenes  Achsenwinkels  (gegen  den  Kreuzungsort)  gesehen,  den 
man  als  Kreuzungswinkel  betrachtet,  entgegengesetzte  Drehungsrichtungen  haben. 
— Während  der  Bewegung  kann  i constant  bleiben  oder  sich  co  n t i n u i r I i ch 
ändern;  im  ersten  Falle  ist  auch 


wenn  n,  und  n2  die  Uradrehungs-  oder  Tourenzahlen  des  treibenden, 
beziehungsweise  des  getriebenen  Rades  in  der  Zeiteinheit,  in  der  Regel  pr.  Minute 
bedeuten. 

Die  Zähne  eines  Vorgeleges  berühren  sich  entweder:  1.  in  einer  Geraden, 
2.  in  einer  krummen  Linie  (Schraubenlinie),  oder  3.  nur  in  einem 
Punkte;  hiernach  mögen  hier  unterschieden  werden:  I.  Räder. mit  ge- 
raden Zähnen;  II.  Schraubenräder;  III.  Räder  mit  Punkt- 
eingriff (Präcisionsräder).  — Von  einem  anderen  Standpunkte  theilt  man 
die  Räder  in  Krafträder  und  Präcisionsräder,**)  je  nachdem  sie  mehr 
zur  Uebertragung  grosser  Kräfte  oder  grosser  Geschwindigkeiten  geeignet  sind. 
Zu  Krafträdern  (im  weiteren  Sinne)  rechnet  man  Räder  mit  geraden  Zähnen 
und  Schraubenräder,  zu  Präcisionsrädern  nur  jene  mit  Punkteingriff; 
indessen  werden  unter  Krafträdern  (im  engeren  Sinne)  zuweilen  auch  nur  die 
Räder  mit  geraden  Zähnen  verstanden. 

Verbindungen  mehrerer  Räderpaare  werden  Z a h n rä d e r w er k e,  Räder- 
werke im  engeren  Sinne  genannt,  da  man  zu  Räderwerken  Überhaupt  auch 
Frictionsräder,  Riemenscheiben,  Kettenräder  etc.  rechnet;  im  Sinne  der  Maschinen- 
kiuematik  bilden  sie  die  Z uh  n r ä d e r k c 1 1 e n. 

I.  Räder  mit  geraden  Zähnen. 

Bei  diesen  milssen  die  Grundkörper  eines  Paares  die  Gestalt  jener 
Frictionsräder  erhalten,  welche  die  Arbeit  ohne  Glcitnngsverlust  bei  dem  Dir  das 
Vorgelege  vorgesehriebenen  Uebersetzungsverhältnisse  übertragen.  Demnach  be- 
rühren sich  diese  Grundkörper  als  ideale  Frictionsräder  stets  in  der  Momentan- 
aclise  ihrer  relativen  Bewegung,  also  in  einer  Geraden ; cs  sind  daher  die  Ober 
flächen  beider  Grundkörper  im  Allgemeinen  Regelfläch  en  und  zwar  die 

*)  F,  Kouleanx,  Theoret.  Kinematik,  Ifraunschwcig  1875;  ferner  F.  Grnshuf,  Thoor. 

Maschinenlehre  1883,  II.  IUI. 

*“)  Diese  ältere  Eintheilnng  in  „Krafträder“  und  „Präcisionsräder“  rührt  von  Oll  vier 

her.  (Siehe  dessen  „(ieomet.  Theorie  der  Zahnrädorwcrke“,  deutsch  von  Schnuso.) 
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Axoide*)  der  relativen  Bewegung  beider  Räder,  nämlich  in  den  Raum- 
systemen derselben  der  geometrische  Ort  aller  Geraden,  die  successive  zusammen* 

fallend  die  jeweilige  Moments  nach  sc 
Fiq.  H716.  der  relativen  Bewegung  bilden. 


sin  *t> 

lang  «,  1 — 

-r  4 cos  «' 

t 


Die  relative  Bewegung  setzt 
sich  in  jedem  Augenblicke  zusammen  aus 
der  Klementarrotation  des  einen  und  der 
gleichzeitigen,  aber  im  entgegengesetzten 
Sinne  genommenen  Klcmentarrotatinn  des 
zweiten  Rades  und  ist  daher  in  dem 
allgemeinen  Falle  der  sich  krett 
zenden  Achsen  (i  u.  ü Fig.  5716) 
eine  E 1 e m e n t a r - S c h r a u b e n b e w e- 
£ o n g- 

Es  seien  tc,  und  ic,  die  Winkelgeschwin- 
digkeiten d-  r Räder  mit  den  Achsen  A und 
Ox  02  *=  a ihr  kürzester  Abstaud,  v ihr  Kreu- 
zuugswinket ; dann  wird  die  Lage  der  bezüg- 
lichen Momentanachse  C\  welche  nach  früherem 
zugleich  die  Erzeugende  der  GrundUürper  ist  und 
senkrecht  aufüjO,  steht,  sowie  die  Radachseu 
A und  li  in  den  kürzesten  Abständen  OxP  — r, 
und  OrP  = ra  unter  den  Winkeln  a,  und  n.t 
kreuzt,  durch  nachstehende  Gleichungen  3)  be- 
stimmt: 


<•,  + r, 
r, 

ri  """ 

lang  a, 


— a 
tang  n, 
lang  n, 

sin  4* 

»4  Co9 


...  3) 


i 4 Cos  •!> 


i 4 T 4 2 COS 


4 cos  ty 


+ v + 3 cos  *p 


Die  Compounden  der  erwähnten  (relativen)  öohrimbenbewogung  sind:  eine  Winkel- 
geschwindigkeit Jl  um  die  Moiiioutuuaclise  C und  eine  T r a n » 1 a ti  on  s ge  sc  li  w i n d i g- 
keit  n in  der  Richtung  dieser  Achse  u.  z.  ist: 

Ji  :—  w ,*  4 lpj4  4*  2 ic,  u»7  cos  tp 
Jl  = «?,  cos  r«,  4 cos  n2 
« = r,  ic,  sin  a,  4 ri  *,n  at  I 

sin  \p  I D 

u — Jl  r,  tang  it%  ==■  — a Jl 

* 4 ~ f 2 cos  e* 


Aus  «len  Gleichungen  3)  ergehen  sich: 

u)  Fllr  parallele  Achsen  (ifi  — o)  cylindrische  Grundkörper ; 
die  betreffenden  Räder  nennt  man  Cylinder-  oder  Stirnräder; 

b)  für  Achsen,  die  sich  schneiden  [a  — «),  kegelförmige 
Grundkörper;  die  Räder  werden  daun  als  conische  oder  Kegelräder 
bezeichnet; 

e)  für  Achsen,  die  sich  kreuzen,  hyporboloidische  Grund- 
körper,  wornach  die  Räder  h y p e r b o I o i d i s c li  e oder  kurz  Hyperbel- 
r ä d c r genannt  werden. 

Bei  constantem  Ucberselzungsverbältnisse  i sind  die  angeführten  Formen 
der  Grundkörper  zugleich  Rotationskörper;  die  betreffenden  Räder  heissen  dann 


*)  Vergl.  Grushof,  Theor.  Maschinenlehre  II,  B<1.  1883. 
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runde  Räder  im  Gegensätze  zu  den  sogenannten  unrunden  Rädern,  die  einem 
veränderlichen  t entsprechen. 

Berühren  sich  die  Grundkörper  an  den  Ausscnliächen,  so  erhalten  beide 
Räder  äussere  Verzahnung  (engrenage  exlerieur  — »pur  wheel)  und  der 
Eingriff  ist  ein  äusserer;  findet  dagegen  die  Berührung  an  der  Innenfläche 
des  einen  Grundkörpers  etatt,  so  erhält  das  letzterem  entsprechende  Rad  innere 
Verzahnung  (engrenage  Interieur  — annular  wheel),  man  bezeichnet  den  Ein- 
griff dann  als  eineu  inneren  und  nennt  das  innen  verzahnte  Rad  Hohlrad. 

In  der  Ausführung  sitzen  die  Zähne  auf  dem  Radkranze,  welcher  meist 
durch  Arme  mit  der  auf  der  Welle  aufgekeilten  Nabe  verbunden  ist;  bei 
kleinen  Rädern  werden  die  Arme  häufig  durch  eine  volle  Scheibe  ersetzt  oder 
cs  ist  der  Radkranz  mit  der  Nabe  unmittelbar  verbunden.  (Siehe  Trans- 
mission, IX  pag.  620,  ferner:  Construction  der  Zähnrädcr.) 

Technische  Bezeichnungen  bei  den  Zähnen.  Die  Begrcn- 
zungslinie  eines  zur  Achse  senkrechten  Schnittes  des  Grundkörpers  nennt  man 
Grundlinie  oder  Thcilcurve  (wird  die  Curve  zum  Kreis,  Theilkreis, 
cercle  primitif  — pitch  circle). 
curve.  Die  Entfernung  t — mml 
— m,ma  = . . . etc.  zweier  Zahn- 
mittel in  der  Theilcurve  gemessen 
heisst  die  Theilung  (denture, 
pns  de  V engrenage  — pitch). 

Der  Uber  den  Grundkörper  her- 
vorragende Theil  des  Zahnes  wird 
Zahnkopf  und  seine  normal 
zur  Theilcurve  gemessene  Länge  k 
die  Z ah  n k o pfl  ä n g e genannt ; 
der  unter  der  Theilcurve  liegende 
Theil  des  Zahnes  bildet  den 
Z a h n f ii  s s mit  der  Zahn- 
fuaslänge/.  Die  ganze  Zahn- 
länge ( longueur  — length)  ist  daher  l — k f.  Der  oberste  Theil  des 
Zahnkopfes  ist  der  Zahnscheitel  und  mit  der  Zahnwurzel  sitzt  der 
Zahn  auf  dem  Radboden  auf.  Die  von  der  Theilcurve  um  k,  beziehungs- 
weise f abstehenden  Curven  K Kf  und  F Ft  heissen  Kopfe  urve  (Kopfkreis), 
respeetive  Fusscurvo  (Fusskreis).  Die  in  der  Theilcurve  gemessene  Dimen- 
sion h des  Zahnes  ist  seine  Zahnhöhe  (auch  Zahndicke  oder  Zahn- 
st ä r k e)  (epaiseeur  — thicknes») ; die  Zahnbreite  (largeur  — breadtli) 
b — pq  ist  bei  den  Stirn-  und  Kegel-Rädern  zugleich  die  Radbreite  11, 
bei  Hyperbelrädern  ist  B < b.  Der  Zwischenraum  h'  zwischen  zwei  Zähnen 
in  der  Theilcurve  gemessen  ist  die  Ltlckenweite.  Die  Flächen,  in  welchen 
die  Berührungspunkte  der  Zähne  liegon,  heissen  Zahn  flanken,  die  Quer- 
schnitte der  Zähne  senkrecht  zur  Zahnbreite:  Zahnprofile  und  die  von  den 
Z.-ihnflanken  herrUhrenden  Begrenzungslinien  dieser  Profile  Zahncurven.  Um 
das  Klemmen  zu  verhindern,  muss  ein  Scheitel-  und  ein  Flanken  spiel 
raum  beim  Eingriffe  der  Zähne  angeordnet  werden. 

Zahnräderpaare;  Grundformen,  Umfangsgeschwindigkeiten,  Umfangs- 
kräfte  für  specielle  Fälle  derselben. 

a ) Stirnräder  (roues  droites  — cylindrical  wheel»). 

Stirnräder  mit  constantem  Uebcrsetzungsverhältnisse.  FUr 
diesen  Fall  sind  die  Grundkörper  gerade  Kreis-Cylinder  und  deren  Leit- 
linien die  T h ei  I k r ei s e 1\  ’1\  ; die  Halbmesser  der  letzteren  werden  zugleich 
als  die  Rad  h a 1 b m e s s e r betrachtet  (Fig.  5718).  V e r h äl  t n i ss k rei se  K, 
und  V„  bei  den  Rädern  eines  Paares  sind  jene  Kreise,  deren  Halbmesser  im 


T 1\  (Fig.  5717)  sei  ein  StUck  dieser  Theil- 
Fig.  5717. 
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Fig.  5718.  Fig.  5719.  Fig.  5720. 


selben  Verhältnisse  zu  einander  stehen,  wie  die  Radien  der  Theilkreise.  Ein 
Räderpaar  besitzt  selbstverständlich  unendlich  viele  Vcrhältnisskreispaare;  die 
Theilkreise  sind  jene  besonderen  Vcrhältnisskreise,  die  sich  berühren.  Die  Verbin- 
dungslinie der  Radmittelpunkte  A B heisst  Centrale. 

ln  Eig.  5718  und  5719  seien:  a die  Achsendistanz,  r,  der  Halbmesser 
des  treibenden  und  r2  jener  des  getriebenen  Rades.  Bei  äusserer  Verzah- 
nung (Eig.  5718)  wird  dann  wegen  i positiv  und  i/i  — o nach  Gleichung  3): 

e,  r,  -f  r,  = a 

i 1 


ri  I 

Bei  innerer  Verzahnung  (Eig.  5719)  (i  negativ,  »/'  = o oder  auch 
% positiv  i)>  — -c)  erhalt  man : 


Der  Grenzfall : i — o,  a = oo  führt  auf  rs  = x und  somit  auf  das 
Zahnstangen  Vorgelege  (Eig.  5720)  (Zahnstange:  cremailliire  — rack). 

Da,  nach  Vorhergehendem,  die  Momentanachse  der  relativen  Bewegung  zweier 
Stirnräder  gegen  einander  zu  den  Achsen  der  letzteren  parallel  ist  (et,  = a t — o), 
so  ist  der  Berührungspunkt  C der  Theilkreise  T,  7’„  zugleich  das  Moracutan- 
centrum  oder  der  Pol  der  relativen  Bewegung  beider  Radebenen  und  die 
Theilkreise  selbst  sind  die  zugehörigen  Pol  bah  neu,  die  auf  einander  rollen 
und  nicht  gleiten.  Demnach  müssen  die  Umfangsgeschwindigkeiten  » 
der  Theilkreise  gleich  gross  sein.  Weiter  sind  dann  auch  die  Um- 
fangsgeschwindigkeiten je  zweier  einander  entsprechenden  Verhältnisskreise  gleich 
gross.  Bei  continuirlicher  Bewegungs  Übertragung  müssen  beide 
Räder  eines  Vorgeleges  auch  gleiche  T hoi  I ungen  t besitzen.  Seien:  u,, 
die  Tourenzahlen  der  Räder  pr.  Minute,  Zt,  Zt  ihre  Zähnezahlen,  N der 
zu  übertragende  Effect  in  Pferdekräften,  P die  Umfangskraft  in  den  Theil- 
kreisen,  die  — von  der  Zahnreibung  abgesehen  — für  beide  Räder  gleich  gross 
sein  muss,  so  bestehen  folgende  Gleichungen  (die  Radhalbmcsscr  r,  und  r,  in 
Meter  ausgedriiekt) : 


jrr,  n,  n r.,  ", 

“so-  ~ — so“ 

2 n r±  2 ,t  r, 

X X, 

r,  «,  — j r,  na  . . . . 

. _ «,  ^ r,  X, 

”,  X, 

8 = 710-2  A — 716  2 — 
n,  r,  ",  r. 


.7) 

9) 
») 

10) 

tl) 
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Die  continuirliche  Bewcgungsllbertragung  ist  die  in  der  Regel  verkom- 
mende; ausnahmsweise  werden  jedoch  auch  Räderpaare  mit  intermittirender 
Bewegung« Übertragung  angewendet,  welche  dann  ungleiche  Th  ei- 
hinge  n erhalten  (g.  z.  B. : Einzahnrad  und  Brauer’«  Hcmmrädcr  pag.  87). 

Stirnräder  mit  veränderlichem  Uc b ersetz ungs Verhältnisse. 

«)  Das  Uebersetzungsverhältmss 

ist  sprungweise  veränderlich.  Sec-  Fig.  072t. 

torenräder*)  (Fig.  5721).  Das 
treibende  Rad  A besteht  z.  B.  aus 
den  Sectoren  /'  mit  dem  Centriwinkel 
tp‘  = 120°,  IV  mit  (f.t‘  = 180°, 

IJV  mit  tp3‘  — 60“;  das  getriebene 
Rad  II  aus  den  Sectoren : 1“  mit 

ff"  = 120°,  II"  mit  ip3"  = 60®, 

III"  mit  <p3"  “ 180°,  wobei  V mit 
i",  IV  mit  II",  II V mit  ///'  in 

Eingriff  kommen.  Wegen  r,'  ff, ' ~ Scctorenräder. 

’i"  <Pi“i  r‘t  <fi‘  = **"  V-i“  ,lnd 

• r,' 

r3  fp3  — r3‘  ff3";  sind  dann  die  Uebersetzungsvcrhältnisse : i,  — — — = 1, 

ri 

I»  * . V * 

i,  = — j = */3,  r3  = 3,  welche  aber  während  der  Drchwinkcl  tp,' 

r‘i  *3 

= 120°,  beziehungsweise  ff,,'  = 180°  und  ip3  — 60°  des  treibenden  Rades  .4 
constant  bleiben.  Hiebei  müssen  selbstverständlich  die  mit  einander  in  Eingriff 
kommenden  Sectoren  j e in  einer  Ebene  liegen  ; indessen  können  bei  entsprechender 
Zahnform  sümmtliche  8ectoren  in  derselben  Ebene  angeordnet  werden.  Wegen 
der  unvermeidlichen  Stusse,  die  in  Folge  der  plötzlichen  Aenderung  des 
Uebersetzungsverhältnisses  i,  also  auch  der  plötzlichen  Aenderung  der  Umfangs- 
kraft P auftreten,  sind  Sectorenräder  zur  Uebertragung  grosser  Kräfte  ungeeignet 
und  nur  bei  kleinen  Mechanismen  anwendbar. 

ji)  Das  Uebersetzungsverhültniss  ist  stetig  veränderlich.  „U  n r u n d e 
Räder.“ 

Wegen  der  bestän- 
digen, allmäligen  Ver- 
änderlichkeit von  i 
muss  bei  diesen  Rä- 
dern das  Momentan 
ccnlrum  C auf  der 
Centralen  A li  (Fig. 

5722)  stetig  seinen 
Ort  wechseln ; die  Pol- 
bahnen,  beziehungs- 
weise Theilcurven,  die 
sich  im  jeweiligen  Mo- 
menUnccntrum  beruh 
ren,  werden  daher  ge- 
wisse, durch  das  Ver- 
änderlichkeitsgesetz 
des  Uebersetzungsver- 
hältnisses  i bestimmtu 
krumme  Linien  bilden. 

Da  letztere  während 

der  Bewegung  der  Unrundo  Räder. 

*)  ßurmester,  Lehrbuch  der  Kinematik. 
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Räder  auf  einander  rollen  ohne  zu  gleiten,  so  müssen  die  einander  entspre- 
chenden Iiogcneleraente  dieserTlieilcnrven  gleich  lang  sein,  z.  K.  C C,  = C 
C,  Cq  — r,  etc. 

Wenn  eine  der  Theilcurven,  z.  B.  7’,  für  das  Rad  A gegeben  ist,  so 
lässt  sich  hiernach  die  zugehörige  Theilcurve  7’,  für  das  Rad  li  auf  folgende 
Weise  durch  Construction  finden:  Man  nimmt  auf  T,  (Kig.  5722)  Punkte 
C|  Ct  (7S  etc.  derart  an,  dass  die  zwischen  ihnen  liegenden  Bogenelemente  als 
geradlinig  betrachtet  werden  können ; nnn  beschreibt  man  von  A aus  mit  A C, 
den  Bogen  C,  <?,  hierauf  von  dem  auf  der  Centrale  erhaltenen  Punkte  O aus 
dem  Mittelpunkte  7?  mit  li  C einen  Kreisbogen,  den  man  von  C mitCC,  — C 
dnrehsehneidet,  wodurch  sich  der  dem  Punkte  C\  entsprechende  Punkt  /’,  der 
gesuchten  Theilcurve  1\  ergibt.  In  analoger  Weise  findet  man  /',  entsprechend  C3, 
r3  entsprechend  C3  etc.  Die  Punkte  C‘  C"  O“  etc.  sind  die  Lagen  der  Moracn- 
tanccntra  auf  der  Centralen  A li  für  die  Berührungen  der  Theilcurven  in  C\  /',, 

c,  r„  c3  r3  etc. 

Für  das  Gesetz,  nach  welchem  die  Veränderlichkeit  des 
Uehersetzungsverhältnisses  stattfindet  und  für  die  Bestimmung  der 
Theilcurven  bestehen  folgende  Gleichungen,*)  in  denen  q>t,  die  gleich- 
zeitigen Dreh  winket  der  Räder,  von  der  Centrale  A li  gezählt,  g,  = /I  Cv 
pa  = B ra,  die  diesen  Winkeln  entsprechenden  Kahrstrahlen  der  Theil- 
curven und  w,,  tt\,  die  Winkelgeschwindigkeiten  der  Räder  bei  der 
Berührung  Ga  bedeuten: 

J r,  ■ dt, 

,r‘  — d t ’ W ' d t ' • ' * 

das  Vorituderl  ie  h kei  tage  setz  für  i als  Function  der  Dreliungswinkcl : 

i-  ^ = — -/(*,)  - *’M 

die  Beziehung  der  Drehwiukel  zu  einander: 


12) 


13) 


/"• 


d t, 


H) 


Big.  5723. 


r- 


I-  *-•. 


y 

r* w,' 

T, 


Fig.  5724. 


r/:'- :SA\-  V 

OvchwiaäJjkr.l/curv,  rir  £ 

1 . 



Wm 

umWBSä 

Elliptische  Räder. 

*)  Kedteubachor,  der  Maschinenbau  1.  IM.  pag.  342  etc 


endlich  ih  Berücksichtigung  der  For- 
melu  5)  und  13)  die  Gleichungen 
der  Theilcurven  in  Polarcoordi- 
naten : 

/r*j  „ ) 

* , *+'<«>  \ L 

^ i '+/(W)a  = 1 +>YrJ*l 
Vom  theoretischen  Standpunkte 
ist  es  möglich,  unrunde  Räder 
für  jedes  beliebige  Gesetz  von 
,i  der  rotirenden  Bewegung  zu 
construiren ; die  erhaltenen  For- 
men sind  aber  nicht  immerprak- 
tisch  durchführbar.  Hier  mögen 
einige  der  wichtigeren  Special- 
fälle näher  erörtert  werden. 

Elliptische  Räder  (Fig. 
5723).  In  diesem  Falle  sind 
die  Theilcurven  gegeben,  näm- 
lich congrnente  Ellipsen,  von 
denen  sich  jede  um  einen 
ihrer  Brennpunkte  (A, 
beziehungsweise  li)  dreht. 
Die  grosse  Achse  n dieser 
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Ellipsen  ist  gleich  der  Achsendistanz  AB  — a\  sei  b 
e = AF  =z  BG  die  Entfernung  der  Brennpunkte,  t ~ 


die  E x c e n t r i- 


die  kleine  Achse, 
e 
a 

c i t ä t ; ferner  mögen  die  Drehungswinkel  < p,  und  t p,  von  jener  Stellung  der 
Räder  gezählt  werden,  in  welcher  das  treibende  Rad  A mit  seinem  kleinsten 
Radins  veclor  AC  in  Action  tritt,  dann  sind  die  Gleichungen  der  Ellipsen  (Theil- 
eurven  T,  und 


T2): 


1 h * 

1 

T+7  a 

Hieraus  folgt  (entsprechend  Gleichuug  13): 

1 — r* 

1 -f-  2 e cos  if> , e1 


1 - t* 


1 -f-  e cos  y, 


1 — 


16) 


« COS  v. 


1 — 2 


* 17) 


Denkt  man  «ich  auf  den  Achsen  A und  B (Fig.  6724)  Kurbeln  von  gleicher  Länge 
und  bezeichnet  die  einander  entsprechenden  Umfangsgeschwindigkeiten  derselben  mit  c (für 
die  treibende  Welle  A)  and  v (für  die  getriebene  Welle  B)  so  ist  nach  Gleichung  17): 

v — % c = ■- — ■ — ; — — e =»  '/«  — * <4.  ....  18) 

1 4-  2 t cos  -f-  * * 1 + «,  cos  v, 

Wenn  daher  c eon staut,  d.  h.  die  polare  Geschwindigkeits-Curve  der  treibenden  Welle  A 
ein  Kreis  vom  Halbmesser  c ist,  so  ist  die  entsprechende  polare  Geschwindigkeits- 
Curve  der  getriebenen  Welle  B (bezogen  auf  A als  Pol,  den  Winkel  #■,  und  auf  v als  Fahr- 
strahl) eine  Ellipse  vom  Excentricitätsverhältnisa : 


2 t 


der  grossen  Achse:  o,  = 2 


1 +' 


' i 4-  * 1 i - «a  ’ 

der  kleinen  Achse:  6,  —2  c.  A ist  ein  Brennpunkt  und  die  Centrale  A B die  Richtung 
der  grossen  Achse.  (Siehe  Fig.  6724,  wo  dieso  Ellipse  so  gestellt  wurde,  dass  v auf  der  Kurbol- 
rirhtting  A F abzulesen  ist.)  Boi  elliptischen  Rädern  schwankt  der  Werth  von  i zwischen 
1 — * , , . 1 "f  * /Ä, 

V,  *=  o)  und  «max  « (für  = <r, 


>mio 


i + 

im  Verhältnisse  A 


(für  », 


*inin 

»max  VI  + 

selben  das  Acbsenverhältniss  dor  Ellipsen : 


o)  und  i'max 

(HH)’ 


jt),  welche  Wertho 


stehen ; int  letzteres  gegeben,  so  entspricht  dera- 


19) 


jL=2_yiL 

° i + V”‘ 

Bei  Bestimmung  dieses  Verhältnisses  könnte  man  übrigens  auch  von  dem  als  gefordert  ange- 
nommenen Verhältnisse  w jener  Zeiten  ansgehen,  welche  der  Ueborsetcung  in's  Langsame  und 
der  Uehersetzung  in’s  Schnelle  während  einer  Umdrehung  entsprechen.  Bei  gleichförmiger 
Rotation  der  treibenden  Welle  A stehen  diese  Zeiten  im  Verhältnisse  der  Drehwinkel 
C 4 C,  «=  o und  <£  Ct  A C\  — n — o 

(Fig.  6723,  fiir  eine  halbe  Umdrehung  ist  bei  Berührung  von  C bis  Ct  i < 1,  von  C3  bis  (?4 
t > 1);  somit  ist 


dementsprechend  «,«=—. 

1 r 

- »in  n — sm  1 — ; n I 

Vi  -f  V-  / 


und 


20) 


Elliptische  Räder  können  bei  Arbeitsmaschinen  in  Verwendung  kommen  n.  z. 
in  Fällen,  in  denen  man  aus  einer  gleichförmigen  Rotation  eine  langsame  Be- 
wegung des  Werkzeuges  (oder  des  Schlittens  mit  dem  zu  bearbeitenden  Sttlcke) 
während  des  Arbeitensund  eine  rasche  RUckbewegnng  während  des 
Leerganges  abzuleiten  wünscht. 

Hinsichtlich  der  Art  der  Bcwegungsllbcrtragung  können  elliptische  Räder 
übrigens  vollständig  durch  die  gegenläufige  Antiparallel  kurbel*) 


*)  F.  Reuleaux,  Theoretische  Kinematik.  Braunschweig  1875  pag.  187. 


/ 
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(Fig.  5724)  ersetzt  werden.  Die  beiden  gleich  langen  Kurbeln  r,  zz  A F 
und  rt  — ß G,  welche  durch  die  Koppel  F G von  der  Länge  der  Achsendistanz 
n — A ß (~  F G)  verbnnden  sind,  haben  nämlich  genau  dieselbe  relative 
Bewegung,  wie  elliptische  Räder;  denn  die  Axoidc  der  relativen  Bewegung 
beider  Kurbeln  r,  und  r„  sind  elliptische  Cylinder  mit  den  grossen  Achsen 
6's  C,  — F.t  T3  — A ß — a und  den  Brennpunkten  A und  F,  bzw.  ß und  G 
ihrer  Leitlinien.  Um  diesen  Mechanismus  in  den  todten  Lagen  der  Kurbeln 
zwangläufig  zu  erhalten,  bringt  man  auf  den  Verlängerungen  der  Kurbeln  in 
Cv  63  und  r„  r,  Zähne,  beziehungsweise  Zahnlücken  an,  welche  jenen  elliptischen 
Rädern  entsprechen,  die  durch  die  Antiparallelkurbel  ersetzt  werden  sollen. 

Centrisch c elliptische  Räder.*)  Zwei  gleiche,  um  ihre  Mittel- 
punkte drehbare  elliptische  Räder  können  selbstverständlich  nur  dann  zu  einem 
Käderpaarc  verbunden  werden,  wenn  die  Achse  des  einen  Rades  verschiebbar 
gemacht  wird ; man  benutzt  sie  zur  Umwandlung  einer  gleichförmigen  Rotation 
in  eine  nahezu  gleichförmige**)  geradlinige,  schwingende  Bewegung  mittelst  einer 
Kurbelschlcife,  deren  Gleitzapfen  am  getriebenen  Rade  befestigt  ist. 

Angcwendet  wurden  diese  Bäder  von  Corout  bei  Spinninnschlucn  zur  gleichförmigen 
Fadenanfwicklung  (Demme.  «Der  praktische  Maschinenbauer11  1841  Lief.  5,  1847  Lief.  25) 
und  von  6hauks,  bei  einer  Langlochbohrmaschine  (Civilingenieur  I8GI). 

P o I y go n al r ä d e r***)  haben  die  Aufgabe,  eine  gleichförmige  Rotation 
des  treibenden  Rades  in  eine  periodisch  ungleichförmige  des  getriebenen 
Rades  umznwandeln  n.  z.  mit  der  Bedingnng,  dass  eine  Umdrehung  des  letzteren 
im  Allgemeinen  mehrere  Perioden  umfassen  soll;  da  derartige  Räder  Thcilcurven 
erhalten,  deren  Formen  sich  in  gewissem  Sinne  an  regelmässige  Polygone 
anlehnen,  so  fuhren  Bic  obige  Bezeichnung. 

Wenn  n,  n,  die  Tourenzahlen  der  Räder  pr.  Minute  und  m,  m,  die  Anzahl  ihrer  sog. 
„Polygonseiten“  bedeuten,  so  ist: 


gewissorinasson  das  Uehersotzuugsverhältniss  für  eine  ganze  Anzahl  von  Perioden; 
während  einer  Periode  ist  das  tlehersctziingsverhültniss  1 nach  einem  bestimmten  Gesetze 
veränderlich.  Bei  den  Rodtenbachor'achen  Polygonalrädorn  entspricht  1 einer 
Gleichung  von  der  Form: 

« ^ A + 11  eo.  (I  ,,) 22) 

wobei  A,  /f,  / Constaute  sind,  die  von  u und  von  dem  als  gegeben  vorausgesetzten  Ver- 
hältnisse 


<mln 

Imax 


23) 


abhäugen. 


Red  ten  hach  er  findet: 


l + 


1 — k 

1 T* 


24) 


und  entsprechend  Qieichung  14): 

T»  - " [•■  + m,  *■>]  2f,) 

Hiebei  Bind  die  Drohwinknl  «p, , (vgl.  Fig.  6722)  von  jenor  Lage  der  Rüder  gerechnet,  in 
welcher  «lau  Maximum  von  i statltindet.  — Aus  den  Gleichungen  16)  mit  Zuziehung  der 
Formel  24)  ergeben  sich  dann  die  l’olnrgteiclmngen  der  Theilcurven. 

Specialfall:  Viereckrad  (Fig.  6726),  hiebei  ist  m,  m,  4,  ft  um  1,  k =»  */,,  somit 


* = 1 + '!,  ™»  (4  *,) 

»,  = Vi  + •<”  (4  V,) 

„ = 1 +JV.***  <4  *<>  0 „ 

(l  2 -f*  '/,  ro»  (4  «■,)  * 


n 


2f.) 


*)  Dr.  Hur  inest  er,  Lehrbuch  der  Kinematik.  Leipzig  1880,  I.  Bd.  pag.  .629. 

**)  Genauer  Uisst  «ich  diene  Aufgabe  mittelst  der  unrunden  Räder,  Fig.  6727  lösen. 

***)  Kedtenbaclier,  Der  Maschinenbau.  Mannheim  1802  (pag.  343).  — Koller,  Trieb- 
werke. München  1881  (pag.  182).  — Hu  r moste  r,  Lehrbuch  der  Kinematik,  Leipzig 
1880  (pag.  372). 
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Fit],  572/>.  Fig.  •r>726. 


dass  die  gemeinschaftliche  Tangente  im  Berührungspunkte  fCI  der  Theilcurven  mit 
der  Centralen  ( AH  Fig.  572G]  einen  eunatnntcn  Winkel  « einschliesst.  Die  Tlieil - 
eurven  sind  dann  aus  logaritli  mischen  Spiralen  zusammengesetzt  u.  z. 
für  m,  — m,,  — m Polygonseiten  aus  2 m gleichen  Bogenstllckcn. 


Sind  rt  und  r,  die  Grenzworthe  der  Kahrstrnhlen  C für  den  haltien  Pulygonwiuket 

fl  — , so  sind  die  Gleichungen  der  zusammengehörigen  und  dem  Winkel  fl  entsprechenden 

Theilcurvcnstiicke : 

(rot niii/  a)  %,  I 

<'*  “ r*  ' l 

— ( rotang  «)  t,  I ’ 

=r,r  I 

( I,  j und  r , von  jener  Stellung  aus  gerechnet,  in  welcher  f — Imin  = ) Innerhalb 

einer  Drehung  um  den  Winket  fl  int : 

{mtg  n)  »,  — (rotg  a)  9 

r,  e a — r,  e 

| sa  *" ”■  • " - - t , 28) 

(colg  «)  — ( colg  a) 

a — r,  e r,  c 

und  schwankt  zwischen  d«n  Wertheil : i,„|n  — * und  i'max  — — ^-j  daher  ist  das  Ver- 

r.  r. 

h&ltnits : 

2 7T 

( — colg  « 

J*-Y  - « " 29) 

ri  ' 

Der  Winkel  « ist  somit  von  k abhängig  und  für  ein  gegebenes  k durch  die  Gleichung 
bestimmt: 

2 TT 

fang  a —•  — — — — . . 30) 

m 4 


Specialfall:  Dreieck  rad  (Fig.  5726).  m — 3,  k = '/41  « =»  66*  304,  ra  am  '/a  «, 

r,  - ’/j  «• 

Durch  Aufstellung  anderer,  als  die  den  Redtenbaeher’schen  und  Keller  sehen 
Polygonalrfidern  zu  Grunde  liegenden  Bedingungen  Messen  sich  leicht  weitere 
Formen  dieser  Rüderarten  entwickeln.  Polygonal  rüder  wurden  wiederholt  hei 
verschiedenen  Arbeitsmaschinen  in  Anwendung  gebracht,  so  z.  B.  von  Bacon 
und  Donk  in  bei  Buchdruckerpressen  (Nicholson,  Praktischer  Mechaniker  1826) 
und  bei  landwirtschaftlichen  Maschinen  (Futterschneidmaschine  von  Kleemann 
u.  Sohn,  Deutsches  Reichspatent  1884.) 


*)  Weissbach:  Ingen.-  u.  Maschincumechanik  111.  tili.  — Keller,  Triebwerke. 
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ünrnnde  Räder  zur  Erzeugung  eines  gleich  förmigcnKurbol- 
schubes  bei  consta nter  Winkelgeschwindigkeit  der  treibenden 
Welle.*)  (Fig.  5727.)  Wenn  das  treibende  Rad  A mit  der  constanten  Winkel- 
geschwindigkeit in,  während  einer  Knrbetdrelmng  auch  nur  eine  Umdrehung 


Fig.  .5727. 


T 

machen  soll,  so  sind  fllr  das  VerhSltniss  * z:  - der  Kurbel  r zur  Stangen 

länge  l und  für  die  constante  Kreuzkopfgeschwindigkeit  c das  UeberBCtzungsver- 
hältniss  und  die  Fahrstrahlen  ß,  q,.  der  entsprechenden  nnrnnden  Räder: 

’ = T+~i  “ ’ = « — e.  • • 30  a) 

•in  <1, 


I , * « *■  1 

L V t — «J  »in* 


ferner  ist: 


— cot  *,  ±-|-  (t  - V>  - «’  »l)  | 


30  b) 


c 2 

Hiebei  hat  die  Constante  in  der  ersten  Gleichung  den  Werth  m :zz = — 

r to  j n 

und  beide  Gleichungen  beziehen  sich 
darauf,  dass  die  Kurbel  r ihre  Be- 
wegung im  Sinne  des  Pfeiles  von 
der  Lage  1 aus  beginne.  Fllr  den 
„Hingang“  (1,  2,  3,  4,  6)  gilt  dann 
das  obere,  filr  den  „Rückgang“  (5, 
6,  7,  8,  1)  das  untere  Zeichen; 
dabei  sind  tpt,  qr>#  von  jenen  Rad- 
stellungen aus  gezählt,  in  denen 
sich  die  Räder  bei  den  Todtlagen  1, 
beziehungsweise  5 der  Kurbel  r be- 
rühren. Aus  den  in  Fig.  5728  dar- 
gestellten Formen  dieser  Rüder  ist 
ersichtlich,  dass  dieselben  nur  mit 
einer  gewissen  Annäherung  an  die 
genaue  Form  (Abrundung  bei  I u.  V) 
ausführbar  sind,  wodurch  allerdings 
Unruude  Kuder.  c am  Anfänge  und  Ende  des  Hubes 


*)  Willi«  Principles  of  Mechanismen  1870.  Burmcatcrs  I.ehrbuch  il.  Kinematik  pag.  377 
gibt  die  georn.  Cnnstrnction  dieser  Räder  von  Rittershau«.  Andere  Mechanismen 
zur  Erzeugung  eine«  angenähert  gleichförmigen  Ktirbclschnbcs  — mittelst  Herzscheiben, 
oder  mittelst  der  pag.  48  erwähnten  centrischon  ellipt.  Räder  etc.  siebe  Burmester 
Kinematik. 
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etwas  geändert  wird.  Wenn  einer  Umdrehung  von  A mehrere  Umdrehungen  von  B 
entsprechen  sollen,  so  nehmen  die  Räder  eine  andere  Form  an. 

Zu  den  „unrunden“  Rädern  gehört  auch  das  ex  centrische  Rad,  welches 
in  Fig.  5728  mit  dem  sogenannten  halbirten  Rade  combinirt  dargestellt  ist. 
Ersteres  ist  ein  Kreiscylinderrad  mit  excentrisch  liegender  Achse  ( A Fig.  5728); 
das  zugehörige  zweite  Rad  B hat  für  kleinere  Excentricitäten  e zz  AO  sehr 
nahe  die  Form  eines  um  den  Mittelpunkt  rotirenden  elliptischen  Rades,  *)  voraus- 
gesetzt, dass  eiue  Umdrehung  des  excentrischen  Rades  einer  halben  Um- 
drehung dieses  sogenannten  „elliptischen“  Rades  entspricht.  Die  genaue  Theil* 
curve  des  letzteren  6ndet  man  übrigens  mittelst  der  auf  pag.  43  (Fig.  5722) 
angegebenen  Construction. 

Das  excentrische  Rad  vom  Halbmesser  r0  und  der  Excentricitüt  c sei  das  treibende; 
r,  sei  der  grosse,  r,  der  kleino  Halbmesser  dos  „elliptischen“  Rades ; wegon  angenähert 
2 n rÄ  = */,  n (r,  -f-  r5)  und  r5  + r„  — e = r3  + r9  ° (Achsendistanz)  bestehen 

dann  die  Beziehungen: 

r#  — */j  « * r*  -=  Vs  a 4*  * * r,  « V,  o — « 31) 

Ist  ferner  imiD  — — - gegeben,  so  folgt: 

rj 

. 2 — ftnin  1 — 2 »min 

*max  : : — : — : , t — . — : — ; 

1 4 »min  3 (1  -f-  Imin ) 

1 1 "4“  4 *mln 

3 1 4*  »miu  5 3 (1  -f*  »min) 

Dieses  Rüderpaar  wird,  mit  einem  gewöhnlichen  Vorgelege  (aus  runden  Rädern,  wie 
Fig.  5728  dargestellt)  combinirt,  statt  eigentlicher  elliptischer  Räder  bei  einzelnen  Werk- 
zeugsmaschinen  angoweudet,  um  beim  Leergange  eine  rasche,  bei  der  Arbeit  des  Werkzeuges 
eine  langsamere  Bewegung,  letztere  bei  constantem  Uebersetznugsvorhältnisse  von  der  An- 
triebswelle aus  zu  erhalten.  Das  runde  Rad  vom  llalbmosser  r,  = r0  — e wird  mit 
dem  excentrischen  Rade  fest  verbunden  (etwa  ein  Qussstück);  das  getriebene  runde  Rad 
▼um  Halbmesser  r,  (=  der  halben  grossen  Achse  des  „elliptischen“  Rades)  — so  wie  das 
„elliptische“  Rad  werden  als  sogenannte  „halbirte  Räder“,  d.  b.  jedes  nur  znr  Hälfte 
ansgetübrt  und  um  die  Radbreite  gegeu  einander  in  der  Achsenrichtuug  verschoben;  diese 
beiden  „halbirten“  Räder  sind  durch  eine  gemeinschaftliche  Nabe  mit  einander  verbunden. 
Bei  der  Arbeitsbeweguug  des  Werkzeugos  übertragen  die  runden  Räder  dio  Bewegung 

mit  dem  constanten  Uebersetzuugsverhältnisso  * — ■ — , welches  zugleich  <mlu  für  die  uu- 
runden  Räder  ist;  letztero  übernehmen  dio  Boweguugsübortragung  beim  Leergango  des  Werk- 
zeuges, wobei  dio  Uobcrsetzung  zwischen  *'min  = uud  t’max  ***  schwaukt. 

r,  1 -f  4 »min 

Da  der  halbe  Umfang  des  runden  Rades  r,  eine  ganze  Auzabl  Uiuiänge  dos  Rades  r, 

enthalten  muss,  so  ist  erforderlich,  dass  — r- 

» 

eine  gerade  Zahl  sei.  In  dem  Fig.  6728  dnr- 
gestvllten  Beispiele  ist:  i = »min  = ’/,  = %; 
daun  ist  imax  •=>  ’/»»  « — Vis  a»  ro  Vis  a' 

\ = 7..  r.  — "/u  “ und  ’•«  =7  *4, 

eiuer  Umdrehung  der  getriebenon  Welle  (Bj 
entsprochen  drei  Umdrehungen  der  treibenden 
(A),  ron  deneu  zwei  auf  dio  Arbeitsbewegung 
und  eine  auf  den  Lccrgaug  outfallen 

li  ö m e r’s  Spiralrüder,  Fig. 

5729.  In  die  Kategorie  der  „uiirtinden“ 

Rüder  können  auch  diese,  zuerst  von  dem 
Astronomen  Olaf  Römer  angegebenen 
Kadformcn  eingereiht  werden , welche 
Schraubenlinien  (fälschlich  „Spira- 
len“ genannt)  als  Theilcurven  besitzen. 

Sie  haben  folgende  Bedingungen  zu  er- 
füllen: das  getriebene  Rad  D soll  Bich 

zweimal  umdrehen,  während  das  trei-  iWmor'a  Spiralriider. 

*)  Keller,  Berechnung  u.  Construction  der  Triebwerke,  II.  Au0.,  München  1881. 
Kartnartch  & Ilooren,  Technische.  Wörterbuch-  11.1  XI.  4 


Fig.  6720. 
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bende  Rad  A drei  Touren  macht;  ferner  soll  das  schliessliche  Ueber- 

sein.  Bei 


1*  ' f* 

setzungsverhältniss  j,  zr:  — die  Hälfte  des  anfänglichen  i„  — — 
ro  *"<* 


Annahme  des  Bcwegungsgesctzea : 

»i  =ei*«  + «, 

wird : 1 d </  , 

i d *, 

und  die  Constanten  e,  und  c,  ergehen  »ich  au»  don  Bedingungsgleichungen : 


c.  + 2 <*,  v. 


1 


hieran»  folgt: 


1 


2 = Cj  + 8 nr  e,  = 2 c„  6 n 


11  *•  ~ 8»:  ’*  ” U 


*/,i 


4 n c,  + 16  zr*  c^; 

— v«  «•.*  — V.  «■ 


b)  Conische  Räder,  Kegelräder  (rones  coniques,  rones  d'angle  — 
conical  wheels,  mitre  wheels,  bevel  wheels).  Obwohl  es  in  theoretischer  Hin- 
sicht keine  Schwierigkeiten  bietet,  die  Grundkörper  bei  sich  schneidenden  Achsen 
ftlr  irgend  ein  veränderliches  Ucbersetzungsvcrhältniss  i zn  bestimmen,  so  findet 
man  in  der  Ausführung  bisher  doch  nur  Kegelräder  fllr  ein  constantes  t; 
die  Grundkörper  hiefUr  sind  Rotationskege I,  deren  Erzeugende  als  Momentan- 
achse der  relativen  Bewegung  beider  Räder  eines  Paares  aus  den  Gleichungen  3) 
für  a — o bestimmt  wird. 


Fig.  6730.  Fig.  5731.  Fig.  5732. 


Ftlr  conische  Räder  mit  äusserem  Eingriffe  (Fig.  5730) 
erhält  man: 

“i  + »i  “ 


lang  n, 


ttn  at  uj, 

»in  *iti  tp 


tang  <t% 


-f-  cos  »f 


» cot  y 


. 33) 


wobei  ftlr  äusseren  Eingriff  «,  - - und  at  < — werden  muss.  Bedeutet  i)> 

jenen  Achsenwinkel,  ftlr  welchen  i positiv  erscheint,  so  wird  obige  Bedingung 
bei  tf>  < ~~  immer  erfüllt ; bei  ip  jedoch  nur  dann,  wenn  bei  i <L  1 t 

i > cos  (jt  — xp)  und  bei  i > 1 : -4-  > cos  (n  — tjj)  ist. 


Die  mittleren  Halbmesser  R,  und  /f,  der  für  die  Räder  verwen 
deten  Kegelstumpfe  hängen  von  der  Lage  des  Punktes  C (Fig.  5730)  auf  der 
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Mnmentannchse  0 C ab.  Für  die  Entfernung  e der  H.idmittel  oder  für  einen  ge 
gebenen  Werth  von  O C — x erhält  man : 


B, 


tun  rc( 
»in  «/• 


Ä,  — x »in  m,  — 


»in  fi, 

»in  ifr 


V 1 4-  + 2 t co»  ip 


34) 


V 1 -h  **  ■+•  2 » co*  «f.  ^ 

Für  conische  Räder  gelten  auch  die  Gleiclmngeu:  7)  8)  9)  10)  und  11), 
wenn  in  letzteren  für  r,  und  rt  die  mittleren  Halbmesser  R,  und  Ä gesetzt 
werden  und  sich  daher  die  Grössen  t>,  t,  P auf  die  mittleren  Kadumfänge 
beziehen. 


Conische  Räder  mit  innerem  Eingriffe  (Fig.  5731).  Eines  der 
Kader  z.  B.  A erhält  innere  Verzahnung  bei  positivem  i und  stumpfem  Achsen- 
winkel t fi,  wenn  z.  B.  1 und  . *^co*(rr  — tfi)  ist,  weil  dann  er,  > — wird. 
Das  Planrad  (Fig.  5732).  Ist  im  vorhergehenden  Falle  (t  > 1) 

-r  — cos  (?c  — i/i),  so  wird  n,  — 

wobei  also  das  Rad  der  Welle  A in  eine  Scheibe  übergeht,  auf  welcher  selbst- 
verständlich die  Zähne  radial  gestellt  werden  müssen. 


I-kj.  5733.  t'ig.  5734.  Fig.  5735. 


„Uni versalräder“  von  lieylicli*)  sollen  bei  conischen  Rädern  die  Aufgabe  lösen, 
den  Achsen winkel  «/>  lindern  zu  können,  ohne  dabei  das  Uebersetzungsverhältniss  » zu  stören. 
Ihre  Grnndkorper  erhalten  die  Gestalt  von  „Globoiden“,  deren  Meridmnlinien  sich  immer 
in  der  Momentanachse  0 C der  relativen  Bewegung  heider  Räder  berühren ; bei  jeder  Rad- 
stelluug  müssen  daher  für  beide  Räder  die  Tangentenlüngen  (z.  ü.  01  Fig.  5733,  OC  Fig.  571Ö) 
vom  Berührungspunkte  bis  zu  den  Achsen  gleich  sein,  ausserdem  müssen  die  Radien  (*,  nnd 

pj  der  Räder  an  der  jeweiligen  Berülirungssielle  im  c o n s ta  u te  n Verhältnisse — = i stehen. 

('i 

Geht  man  von  den  Halbmessern  Ii,  und  B.  für  die  parallele  Achsenstellung  e»  = o (Fig.  6734, 
wobei  = »,  Rl  -f-  lt7  *=  a)  aus,  wählt  die  Form  der  Meridianlinie  für  eines  der  Räder 
und  nimmt  man  noch  an,  dass  die  Meridianliuien  beider  Räder  bei  der  Aenderung  des 


*)  Vergl.  Rouleaux,  Der  Constructeur,  IV.  Aufl.  1882. 

4* 
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Achsenwinkels  auf  einander  rollen  ohne  zu  gleiten  (dass  also  die  Bogenstticke  Ol  = 01\ 
I II  — I*  II‘  etc.),  «0  ergibt  »ich  die  Meridianlinie  für  das  zweite  Rad  unschwer  aus  der  in 
Fig.  6734  angedculeten  Coiisiruction.  Hiebei  können  die  Meridianlinieu  bis  zu  den  Radachsen 
reichen  (wie  Fig.  5735)  oder  nicht  (Fig.  5733). 

Durch  ein  analoges  Verfahren  wären  auch  die  Meridianlinieu  der  Grundkorper  für  den 
Fall  zu  bestimmen,  wenn  sich  mit  dem  Achsenwinkcl  «/>  auch  das  l'ebersctzuugsverhältniss  » 
in  bestimmter  Weise  ändern  sollte. 

c)  Hypcrboloidische  Räder  ( rones  hyperbolo'iques,  roues  d.' angle 
ü den  tu  inclineee  — hy  perbolical  u- beeis ).  Auch  diese  Räder,  deren  Achsen 
sich  kreuzen,  werden  bisher  nur  für  constantc  Uebersctznngsvcrhäitnissc 
hergestellt,  für  welchen  Fall  die  Grundkörper  Rotations- Hyperboloide 
sind.  Die  Lage  der  Momentannchse  als  Erzeugende  der  letzteren  ist  durch  die 
Gleichungen  3)  vollständig  bestimmt,  r,  und  ra  sind  mit  Bezug  auf  Fig.  5736 
die  Radien  der  Kehlkreise  der  Hyperboloide.  Den  Stirn-  und  Kegelrädern  gegen- 
über besitzen  die  hvperboloidischen  Räder  einige  bemerkenswerthe  Eigentüm- 
lichkeiten. Die  Zähne  erhalten  die  Richtung  der  Momentanachse,  kreuzen 
daher  die  Radachsen  unter  den  Winkeln  a,  beziehungsweise  oa.  Die  senk- 
rechte Entfernung  der  Zähne,  an  den  Umfängen  einander  entsprechender 
Parallelkrcise  (z.  B.  von  den  Radien  r,,  rä  oder  P,,  Jlt  Fig.  5736)  eines 
Räderpaares  gemessen,  nennt  man  die  „N  o r m al  t h e i 1 nng“  (r  Fig.  5738). 
Diese  muss  für  eine  continuirliche  BewegungsUbertragung  bei  beiden  Rädern 
gleich  gross  sein ; dagegen  sind  die  in  den  Richtungen  der  Umfänge 
dieser  Parallelkreisc  selbst  gemessenen  „U m f a n g s t li o il  u ng cn“  ( t , und  <s) 
ungleich.  Ebenso  sind  die  bezüglichen  Umfangsgeschwindigkeiten  t>,, 
«a  und  Umfangskräfte  Pt,  Pt  bei  den  Rädern  eines  Paares  nicht  gleich. 
Nach  Gleichung  4)  tritt  eine  relative  T r a n s I a t i o n s b e w eg u n g,  die  sog. 
„Gleitung“  bei  den  Rädern  eines  Paares  in  der  Richtung  der  Momentanachse 
auf;  die  dementsprechende  Gleitungsgeschwindigkeit  ist: 
u ~ r,  tc,  sin  a,  >a  «?2  sin  a, . 

Das  fllr  Stirn-  und  Kegelräder  entwickelte  Gesetz,  dass  sich  die  Umdrchnngs- 


Fig.  5730. 
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zahlen  verkehrt  wie  die  Radien  verhalten  (Gleichung  9)  gilt  für  hyperboloi- 
diache  Räder  nicht.  Endlich  entstehen  A c h s i a 1 d r II c k e und  Momente 
(vergl.  Fig.  5738),  welche  letztere  eine  Veränderung  der  Achsenlage  der  Räder 
zu  bewirken  suchen. 

Die  mathematischen  Bedingungen,  unter  welchen  man  bei  hyp.  Rädern  einen 
äusseren  oder  inneren  Eingriff  erhält,  sind  die  gleichen,  wie  bei  conischcn  Rädern, 
vorausgesetzt,  dass  man,  wie  dort,  immer  jenen  Winkel  tp  als.  Kreuzungswinkel 
annimmt,  fllr  welchen  i positiv  erscheint. 

Je  nach  Umständen  werden  entweder  die  den  Kehlkreisen  entsprechenden 
Räder  A',  A'a  (Fig.  5736),  die  sogenannten  Kehlkreisräder  (auch  Kehl- 
räder), oder  die  auf  andere  Parallclkreise  bezogenen  Räder  //,  (Fig.  5736) 
ausgeftihrt ; letztere  mögen  hier  als  allgemeine  Parallclkreisrädcr  be- 
zeichnet werden. 

K eh I k rci s r ä d e r ffir  äusseren  Eingriff  (Fig.  5737).  Diese  Räder 
haben  die  Gestalt  von  Stirnrädern  mit  gegen  die  Achse  schräg  gestellten  Zähnen. 
Die  Kehlkreisradien  r,  r2  sind  hier  die  Radhalbmesser. 


Fig.  5737. 


Fig.  5733. 


Es  bezeichnen  fiir  die  Räder  A und  II:  n,,  n,,  die  Tourenzahlen  pr.  Minute,  X, , 
die  Zähnezahlon,  r die  Normalthoilnng,  l, , /,  die  Umfangsthcilnngnn,  so  ist  zunächst  mit 
Bezug  auf  Fig.  Ö738: 


für  das  Und  A: 

. . , D -. 


*>  = 


2 n r, 

~zr 
' 2, 


t 

coa  r«, 


coa  a. 


36) 


wegen  i 


"i 

nt 


Min  a, 
sin  a.: 


und 


»•i 

ri 


lang  a.  . . 

— - — f ist  ferner: 
tan g a3 


n3  »*|  cos  rt,  Z, 

n,  r,  co t <*.,  Z3 


36) 


oder:  r,  n,  cos  a,  =»  rt  n,  coa  <t3 37) 

(Vergleiche  hiemit  Gleichung  9)  für  ötirn-  und  Kegelräder.)  Die  1 1 in  f a n gsge s c h w i n d i g- 
k eiten  in  den  Kehlkreisen  sind: 


für  das  Rad  A:  i».  = - * *j  *'  ; fiir  B:  n,  — ~ * ~l  ***  .....  38) 
* 60  * 60 

also  ungleich;  ihre  Compononton  senkrecht  zur  Momentanachse  (7,  somit  in  der  Richtung 
dos  Zähnedruckes  sind  mit  Rücksicht  auf  Gleichung  37)  aber  gleich  gross  u.  s. 

c ™ i»,  coa  a,  cur  Vj  co a 39) 

Die  Gleitungsgeschwindigkeit  u ist  wegen  e,  = r,  wt  und  vt  =**  r3  tc3  und 
im  Hinblicke  auf  Gleichnng  39): 

» = ain  «,  + ra  tcJ  ain  «,  *=  ain  «,  -f  • vt  ain  o,  =■  c [tang  ax  -f-  k*n9  «,J  • • • 40) 
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und  setzt  sich  demnach  aus  den  Componenton  r,  sin  «,  und  v ^ sin  zusammen,  welche  in 
die  Richtung  der  Maineutannchse  C fallen. 

Bei  der  Übertragung  von  N Pferdekräften  sind  ohne  Rücksicht  auf  Zahnreibung  etc. 
die  Umfaugskräfto  iu  den  Kchlkreisradicn  (r,,  rt  in  Meter  anagedriiekt): 

für  das  Rad  A:  P.  — 716  2 --  •;  für  B:  P,  = 7 10*2  * — ....  41) 

n,  r,  ' n,  r, 

somit  ungleich;  der  senkrecht  auf  din  Berührungslinic  C wirkende  Druck: 

P P 

D = — -1-—  =,  — ») 42) 

cos  «,  coa 

Die  Achsialdrücke  (siehe  Fig.  5737  u.  5738)  sind : 

für  das  Rad  Az  Q,  — Pi  lang  <t,  ; fiir  B:  Q7  - Pt  tätig  «_,.♦)  . . . .43) 
Di  letztere  an  den  KadumfÜngen  wirken,  entstehen  noch  die  Momente: 

Mx  = Q,  r,  = /*,  r,  tang  an  At%  — <?,  r,  *=  P,t  r,  tang  r«, ; 44) 

endlich  ist  der  zn  übertragende  Effect  (ohne  Rücksicht  auf  Nebenhindernisse): 

E — 75  E — Pt  p,  = Px  e,  = D c. . . . . 45) 

Allgemeine  Parallelkreisräder  für  äusseren  Eingriff 
(Fig.  5739).  Diese  Räder  haben  das  Aussehen  von  eonischen  Rädern  mit  gegen 
die  Achse  schräg  gestellten  Zähnen.  Als  Radhalbmesser  sind  hier  die  Radien 
der  einander  entsprechenden  mittleren  Parallelkreise  zu  betrachten,  welche 
zugleich  die  mittleren  T heilkreise  bilden  und  sich  in  einem  Punkte 
(z.  B.  C Fig.  5739)  der  Momenlanachse  berühren. 


Fig.  5739. 

Ij-  P; 

s ■> 


Sind:  e (!>«)  die  Entfernung  der  Radmittcl,  a die  kürzeste  Entfernung  der 
Radachsen,  \p  ihr  Kreuzungswinkel,  x die  Entfernung  des  Punktes  C (Fig.  5739) 
vom  Kreuzungsorte  0 der  Achsen  {OC  = x)-  bedeuten  ferner  r,,  ra  die  Kehl  - 
kreisradien,  «,  die  Kreuzungswinkel  der  Momentanachse  OC  mit  den  Rad 
achsen  A und  B,  so  findet  man  für  das  Ucbcrsetzungsverhältniss  i die  mitt- 
leren Radhalbmesser  77,  7t’„  durch  die  Gleichungen  (vcrgl.  Fig.  5736  und 
Fig.  5739): 


*)  Mit  Rücksicht  auf  Znhnreihnng  (*.  d.)  vergrößert  sich  dio  llmfangskraft  des  treibenden 
Rades  A (Fig.  5737)  von  Px  auf  P/*,  während  P,  ungeändert  bleibt;  ferner  bildet  der 
Umfangszähnedmck  D'*  mit  lJ  den  Keibuugswinkcl  t derart,  dass: 

Du  - — — r = - und  Qt**  -=  /*,  “ tang  (o  — r),  Q7U  P1  lang  («3  4*  rb 

co$ial  — y)  <•<>#(«, -frl 

Af,"  *—■  Q r,,  .Vj“  ~ Qtu  r,  werden. 
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■r 


V«’  - <*’ 


Ä'  - r>  \ > + “il^^+i-\'e,(,  + 2,'“*v'  + ,',)-a,"vv >46) 

B*-',  \h  + - ! + ; l,  ,,  + \ ^ ( ' + 2 ''  “*  * + i:»  “ f’  *‘V 

Im  Berührungspunkte  der  Theilkreise  bilden  die  Richtungen  der  Tangenten  an  die- 
selben mit  der  Momeutnnac1  so  C nicht,  wie  bei  Kehlrädern,  Winkel 

und  ^ — *2^#  Sondern  Winkel:  und  ^ wobei: 

. r . 

ain  t = am  a 47) 


Fig . 5711. 


M 


Fig.  5742. 


(Fig.  5741  ; — für  das  Rad  A in  Fig.  6739  ist  selbstverständlich  r,,  Rx%  «,  «,  ; für  B : r,, 
R?,  #,  in  setzen).  Die  Ebene  der  Winkel  # (*,  u.  ta)  ist  die  gempwischaftliche  Tangen- 

tialebene an  beide  Hyperboloide  in  C;  die  Projectiouen  diese»  Winkel  e auf  die  Ebene 
des  Kronzungswinkels  ü»  haben  die  Grössen  der  correspondirenden  Winkel  «;  hieraus  folgt  in 


Anbetracht  des  sphärischen  Dreieckes  L Af  N und  der  Beziehung  cot  (!*«•-  (Fig*  5741) 
die  oben  augegebene  Gleichuug  47). 

Bezeichnet  man  init  r' die  N o rm  al  thoi  1 u n g,  (, die  U m f a n gs  t h e i 1 u n ge  n für 
die  mittleren  Theilkreise  und  mit  Zlt  Z7  die  Zähnezahlen,  so  ist 


V 


K, 


X, 


2 TT  K , 


*' 


coa  *, 

Die  Umfangsgeschwindigkeiten  in  den  mittleren  Thoilkreisen 
ungleich  n.  z.  fiir  die  Tourenzahlen  #»,,  n.,  pr.  Min.  (Fig.  6740): 

, 2 TT  R,  «,  , 2 * R,  ", 

1 60  ’ ’ 60  


48) 

sind  wieder 


49) 


Die  mittlere  Geschwindigkeit  c“  in  der  Richtung  des  Zähnedruckes  (senkrecht  auf  die  Mo- 
mentanachse) ist : 

C*  ■=  t>,4  co#  e,  — r,1  coa  60) 

Die  Gleitungsgoschwindigkeit  u'  in  der  Richtung  der  Momentauachse  : 

u*  =3  ü/  ain  f,  + Vj  ain  r,  = e'  (lung  *,  -f  lang  ea) 61) 

® t)1  , . 

Mit  Rücksicht  auf  Gleichung  47)  und  wegen =*■  -jj*  •=■  v>  ist  auch  v 1 am  e — v am  «, 

r K 

daher  u'  = u (vergleiche  Gleichung  40),  also,  wie  wohl  selbstverständlich,  die  Gleitungs- 
geschwindigkeit u*  ebenso  gross,  wie  jene  der  zugehörigen  Kehlräder.  — Aus  Gleichung  48), 
49),  60)  folgt: 


w,  R,  coa  *,  Zt 

n(  R,  coa  #,  Z2 


62) 
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und  -ß,  w,  cos  #,  = üt  na  cos  #, 53) 

(vorgl.  hiemit  Gleichung  9)  und  37).  Bei  der  Uehertragnng  von  X Pferdekrlifteii  »*in«l  die 
(ungleich  grossen)  U m fH  u gs  k rä  ftc  P,',?/  in  den  mittleren  Theilkreisen  (Pig.  5739,  5741) 
für  Ä,,  Ä,  in  Meter  ohne  Rücksicht  auf  Znhnreibung: 


716*2 


P/  = 716*2 


.V 


.54) 


M,  Ä,  ' * *,  P, 

Die  Umfangskrüfte  zerfallen  in  der  Tangentialebene  an  der  Beriihrungsstelle  der  beiden  Hyper- 
boloide in  den  Zähno  druck  senkrecht  zur  Moment  anehsc : 

P • p ' 

D*  -=  *) 55) 

cos  s,  cos 

und  in  die  Componenten 


Q,‘  “=  e,‘  ta’<9  <,  , Q,‘  = e3‘  fj  *) 66) 

Die  Richtung  der  letzteren  (<£)  steht  in  der  erwähnten  Tangentialebene  senkrecht  auf  der 
Taugeuto  an  den  Thcilkreis,  tangirt  dio  Meridianhyperbul  in  C'  und  schneidet  die  Uadachse 
in  einem  Paukte  K (Pig.  5741,  6742)  unter  einem  Winkel  A,  welchor  durch  : 


cos  A * 


cos  « 
cos  e 


. .57) 


bestimmt  ist.  Selbstverständlich  ist  liier  wieder  für  das  Rad  .4:  A,,  r,.  für  li : A.it  r,,  «, 
zu  setzen.  Jede  Kraft  Q zerfällt  in  C (Pig.  5742)  wieder  in  oino 


Fig.  67 43.  Fig.  6744. 


Ilypcrboloidische  Räder. 


*)  Mit  Rücksicht  a»if  Zalmreihung  (siehe  diese)  übergeht  P/  in  P,“,  während  l\*  ungc- 
ändert  bleibt  und  der  Umfangszähnedruck  Dl>  bildet  mit  D'  den  Reibnngswinkel  r 
derart  (Pig.  5739,  wo  A als  treibend  angenommen  ist),  dass 

p ti  p t 

D“  ^ ; 

cos  (*,  — r)  cos  (*t  -f-  r) 

dann  wird  <?,"  = P,"  fang  (*,  — r),  Q2*  ~ P2  fang  (#3  -f*  r)  und  es  ändern  sieh 
dementsprechend  die  Achsinlkrüfte  P,  die  Seitenkräfte  8 (Gleichung  58),  sowie  die 
Momente  AI  (Gleichung  69). 
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AchsinlkrAft  T — Q co»  1 und  in  eino  Seiten  kraft  S — Q »in  i. , . .58) 
welche  letztore  die  Raduchae  unter  rechtem  Winkel  schneidet.  Die  Momente,  welche  eine 
Aenderung  der  Acbaenlnge  zu  bewirken  suchen,  sind: 

.1/,  = T,  R,  und  il,  — T,  i?, 59) 

Hyperboloidiaclte  Räder  mit  innerem  Eingriffe  (Fig.  5743). 
Bei  stumpfem  Kreuzungswinkel  xji  = n — i/>,  erhält  z.  B.  das  Rad  zl  inneren 

1 ff 

Verzahnung,  wenn  fUr  t > 1 : — r-  < cos  t fit  (da  dann  nach  Gleichung  3)  c,  > — 

und  r3  negativ);  fllr  diesen  Fall  sind  sowohl  Kehlräder  A',  K2,  so  wie  be- 
liebige Parallelkreisräder  Hl  H 3 möglich,  in  constructiver  Beziehung  aber 
ziemlich  umständlich  durchführbar. 

H y p er b ol o id i sch e s Planrad  (Fig.  5744).  Bei  stumpfem  Krcuzungs- 
winkel  xf>  = 7t  — t [>,  und  — r — cos  iji,  für  i>  1 erhält  man  nach  Gleich.  3): 

7Z  71 

a,  = — , aa  = ifj  — — , rt  = a,  ra  = o j das  Kad  A übergeht  in  eine  Scheibe 

(Planrad)  mit  schief  gestellten  Zähnen,  deren  Richtungen  den  Kehlkreis  vom 
Halbmesser  rt  — a tangiren.  Rad  B wird  ein  gewöhnliches  conisches  Rad. 


Für  a ■=. 


und 


Fig.  574(1. 


Hyperboloidische  Zahnstange  (Fig.  5745). 
i ~ as  ergeben  sich  aus  Gleichung  3):  ci,  — x l>,  at  — o,  r,  = oo,  rs  — o . ac 
(unbestimmt);  das  Rad  A übergeht  in  eine  Zahn- 
stange mit  schief  gestellten  Zähnen  und  ist  als 
Kehlrad  eines  Hyperboloides  mit  unendlich  grossem 
Kehlkreishalbmesscr  zu  betrachten ; das  Kehlrad  B ist 
ein  gewöhnliches  Stirnrad  mit  beliebig  zu  wäh- 
lenden Radius  r4.  Für  r„  — x>  würde  auch  letzteres 
in  eine  Zahnstange  übergehen.  (Für  ct  — cd,  i — o 
wäre  a,  i = o,  a3  — xV  und  B treibend). 

Zahnräderwerke  (roxiages  — wheel-works) 

(Zahnräderketten). 

Z a h n r äd e r w er k e mit  fixen  Achsen. 

Das  mehrfache  oder  zusammengesetzte 
Vorgelege.  (Fig.  5746.)  Dasselbe  gestattet  ein 
grösseres  Debersetzungsverhältniss , als  cs  durch  ein 
einfaches  Vorgelege  praktisch  erreichbar  ist.  Bei 
den  Tourenzahlen  nä,  n3  der  Wellen  A,  B, 

C,  B wären  die  Uebcrsetzungsverhältnisse  zwischen  je 
zwei  durch  ein  Räderpaar  verbundenen  Wellen: 

; — ÜL  — Zt  ; _ "s  _ Ü _ ^3 

1 ~ »„  ~ R,’  ^ _ ~ R,’  3 - 

das  totale  Uebersetzungsverhältniss  von  Welle  A auf  Welle  D ist  demnach : 


Mehrfaches  Vorgelege. 


JV 


*1  *7  *3 


00) 


ßt  Jt3 

Graphisch  lässt  sich  das  totale  Uebersetzungsverhältniss  eines  mehrfachen  Vor- 
geleges auf  folgende  Art  (Fig.  5747)  bestimmen.  A,  B,  C,  D seien  die  in 
eine  Gerade  fallenden  Wellenmittel,  O,  0„  03  die  Berührungspunkte  der  Tlieil- 
kreise  der  Räder  (Pole  ihrer  relativen  Bewegungen)  u.  z.  derart,  dass  A O , =:  r, 
B O,  — R,  ; B 03  r=  r4,  C Ot  — R„ ; C 03  — r3,  D 03  — R3.  somit 

i*i  r <r 

n~  = i, , ~ — tj,  jy  — i3  die  Uebersctzungsvorhältnisse  von  A auf  B, 

" i rta  a3 

I!  auf  C und  C auf  D sind.  Von  einem  beliebigen  Punkte  S ziehe  man  nun 
die  Strahlen  S.rl,  SB,  SC,  SD  und  von  einem  beliebigen  Punkte  K (auf  Szl) 
den  Linienzug  K O,  L,  L ()3  M,  M 03  N,  N K,  so  wird  durch  N K die  Centrale 
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Fig.  7)747. 


AD  in  J derart  geschnitten,  dass  das  gesuchte  totale  Ueberselzungsverhältniss 

i — ^ — --  ist.  Bei  unendlich  fernem  Punkte  S,  also  parallelen  Strahlen 

D .1  y 

SA,  SU,  SC,  SD  hätte  man  offenbar: 

_ _ü_  »L  _ _ü_  CM  _ /•-.  ,„mit 

UL  fl,  ’ e « fl,  O .v  fl, 

ä fl  ä / x r,  r, 

D X “ DJ  “ ii  ~ fl,  fl,  fl,  ~ '■ 

Dieses  Verhältniss  bleibt  nun  ungcändert,  wenn  man  sich  die  eben  beschriebene 
Constrnctionsfigur  mit  6’  als  unendlich  fernem  Punkte  in  Perspective  gesetzt  denkt, 
so  dass  A B CD  parallel  zur  Bildebene  erscheint  und  S den  Fluchtpunkt  der 
Strahlen  A B,  A C etc.  vorstellt. 

Fällt  J zwischen  A und  D,  so  ist  die  Drehung  von  D gegen  A entgegen 
gesetzt  d.  h.  die  ideellen  Räder  x,  y,  welche  das  mehrfache  Vorgelege  ersetzen 
sollen,  mussten  aussen  verzahnt  werden;  fällt  J ausserhalb  A ü,  so  erhielte 
eines  der  ideellen  Räder  innere  Verzahnung.  So  wäre  z.  B.  analog  dem  Früheren 

, , x1  A J ‘ 

das  totale  Uebersetzungsverhältniss  zwischen  ABC'.  i‘  — »i  i..  = — r — ~C  J‘~ 

(J‘  der  Schnitt  von  M K mit  ^1  C),  wobei  das  Rad  y‘  innen  verzahnt  werden 
mUsste. 


Die  liier  angeführte  Constraction  bat  in  etwas  anderer  Form  und  Begründung  Bur- 
mester*)  gegeben,  indem  er  nachwies,  „dass  a!lo  auf  einer  Geraden  liegenden  Pole  eines 
n-gliedrigen  Mechanismus  dio  Schnittpunkte  sind,  welche  die  Seiten  eines  vollständigen 
n-Kckes  mit  dieser  Geraden  bilden“. 

Liegeu  die  Wellenmittel  A,  fl,  C (Fig.  5748)  nicht  in  einer  Geraden,  so  liefert  der 
Schnitt  von  O,  0 , mit  A C den  Punkt  J derart,  dass  wieder 


A J _x_ 
C ./  “ y 


JU  T j . » 

Ziolit  man  nämlich  CM  z parallel  zu  A Ii,  so  ißt  zunächst  — - — ~ - und  — — 

V z ri 

woraus  dann  obige  Relation  folgt.  Wie  die  Constraction  bei  mehr  als  3 Wellen  vorzunehmen 
sein  würde,  ist  aus  dem  Gesagten  leicht  zu  folgern. 


Selbstverständlich  können  auch  con  isohe  und  Hyperboloid  ische 
Räderpaare  zu  zusammengesetzten  Vorgelegen  eombinirt  werden 


*)  Lehrbuch  d.  Kinematik  1886,  pag.  481.  — Eine  ähnliche  graphischo  Lösung  dieser 
Aufgaben  findet  sich  auch  in  A.  Kennedy,  The  Mcchanics  of  Maehinery.  London 
1886  pag.  157. 
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Je  nach  der  Zahl  der  Räderpaare  bezeichnet  man  das  zusammengesetzte 
Vorgelege  als  ein  zweifaches,  dreifaches  etc.  Bei  sogenannten  „Krahn- 
rädeu“  (z.  B.  filr  llebemaschinen)  ist  i «C  1,  bei  „Transmissionarädern“  meist 
i > 1.  Näheres  hierüber,  insbesondere  Uber  die  Grösse  der  praktisch  zulässigen 
Wertho  der  Thcilverhältnisse  findet  sich  weiter  unten  bei  Besprechung  der  Con- 
struction  der  Zahnräder.  (Siche  Übrigens  auch  die  Artikel:  „Kinematik“  Bd.  IV 
pag.  755  und  „Transmission“  Bd.  IX  pag.  610.) 

Versatzrädcr  (auch  Wechselräder*)  — nmes  de  rechange  — change- 
icheelt,  duplicatcs)  bei  Drehbänken,  Spinnmaschinen  etc.  bieten  die  Möglichkeit  aus 
einer  Anzahl  (m,  wobei  m a-  4)  Rädern  gleicher  Theilnng,  von  denen  je  zwei  be- 
liebige mit  einander  in  richtigen  Eingriff  gebracht  werden  können,  immer  vier 
Räderderart  zu  wählen  und  zu  einem  zweifachen  Vorgelege  zusammenzustellen, 
dass  das  totale  Uebcrsetzungsvcrhältniss  i des  letzteren  einen,  innerhalb  gewisser 
Grenzen  liegenden,  verlangten  Werth  hat;  die  Zahl  it  der  möglichen  Wcrthe,  welche 
dabei  i zwischen  den  erwähnten  Grenzen  im[„  und  tm„  erhalten  kann,  ist: 

u — '/,  m (m  — 1)  (m  — 2)  (m  — 3) 61) 

(z.  B.  m — 4,  ii  — 6;  m 12,  u ~ 2970).  Wenn  Zt,  Z,  . . . Zm_lt  Zm 
die  Zähnezahlen  der  m Versatzräder  sind,  wobei  Z , die  kleinste  Zm  die  grösste 
Zähnezahl  bedeutet,  so  sind  jene  Grenzwerthe  von  i: 

■ Zm  — l Z„, 

»min  y y ) *D1U y y 

Bei  einer  grösseren  Anzahl  Versatzräder  sind  Tabellen  nöthig,  aus 
denen  die  erreichbaren  llcbersctzungsverhältnisse  i mit  den  zugehörigen  Räder- 
eombinationen  ersichtlich  sind;  oder  man  bedient  sich  des  Wcchselrädcr-Indicators, 
(8.  II  pag.  696).  Wegen  der  verschiedenen  Grösse  der  Räder,  die  nach  Bedarf  aus- 
gewechselt werden  müssen,  ist  es  nothwendig,  die  Achsendistanz  der  Vorgelege 
regulirbar  einzurichten ; dies  erreicht  man  dadurch,  dass  die  mittlere  Achse  in 
einem  drehbaren  Schlitz  verschiebbar  gemacht  wird.  (II  pag.  686.) 

Das  Mutterrad.  Fig.  5749.  Diese  Bezeichnung  führt  das  treibende 
Rad  A,  wenn  in  dasselbe  mehrere  getriebene  Räder  (z.  B.  /},,  J!t,  l>3,  Ht) 
gleichzeitig  eingreifen;  in  der  Regel  sind  hiebei  alle  Uebersetzungsvcrhältnisse 
gleich  gross.  Anwendung  z.  B.  beim  Antriebe  von  Mahlgängen. 


Fig.  Ö749. 


Fig.  5750. 


Zwischenräder  (fälschlich  zuweilen  auch  W ech se  1 r ä d e r**)  genannt) 
(rone*  üitermi’diaires  — enrrier,  intermediate  tcheels),  nennt  man  Räder,  welche 

Mit  item  Namen  „Wechselräder“  werden  hie  und  da  nach  die  sogenannten  Zwischen- 
räder  bezeichnet. 

’*  Die  Bezeichnung  „Wechselräder“  bezieht  sich  in  diesem  Falle  darauf,  dass  durch  diese 
Räder  unter  Umständen  die  Drehungsrichtnng  geändert  oder  „gewechselt“  wird; 
da  dies  aber  nicht  allgemein  stattfindet,  so  ist  obige  Bezeichnung  nicht  charakteristisch. 
Siebe  dagegen  „Wcchselräderwerko“  |>ag.  60. 
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zwischen  das  treibende  Rad  ( A ) und  das  getriebene  Rad  (B)  eingeschaltet  werden, 
ohne  dass  sie  Einfluss  auf  das  Uebersctzungvcrhältniss  nehmen.  Fig.  5750,  C,  Ct. 
Bei  einer  geraden  Anzahl  von  Zwischenrädern  ist  auch  die  Drehungsrichtung 
von  B gegen  A dieselbe,  wie  sie  bei  directem  Eingriffe  dieser  Räder  sein  wttrde ; 
bei  einer  ungeraden  Anzahl  dagegen  haben  A und  B gleiche  Bcwcgungs 
richtungcn.  Zwischenräder  werden  angewendet,  um  Achsen  von  gegebener  Distanz 
mittelst  Zahnrädern  zu  verbinden,  wenn  letztere  gewisse  Dimensionen  nicht  Über- 
schreiten sollen,  oder  auch,  um  bei  äusserem  Eingriffe  ftlr  beide  Achsen  die 
gleiche  Drehungsrichtung  zu  erhalten. 


Fig.  3731. 


Das  Rädergehänge,  Fig. 
5751,  ist  ein  Mechanismus  mit  Zwi- 
schenrädern, der  bei  veränderlicher 
Achsendistanz  a in  Verwendung 
kommt  (z.  B.  bei  der  Bane  ä-Broches 
1 pag.  348).  Wenn  die  Verände- 
rung des  Abstandes  a während 
der  Bewegung  der  Räder  statt- 
finden soll,  so  mtlssen  die  Räder  A, 
B,  und  das  Zwischenrad  6„  gleich 
gross  sein,  falls  das  Uebersetzungs- 
verhältniss  durch  die  Bewegung  der 
Lagersltltze  S nicht  geändert  werden 
darf.*) 

Wechselräderwerke  verwandeln  eine  eontinuirliche  Drehung  nach  einer 
Richtung  in  eine  We cli  sc  1 d r e h u ng  (Hin-  und  Herdrehnng).  Diese  Aufgabe 
kann  auf  verschiedene  Weise  gelöst  werden,  z.  B.  mittelst  conischcr  Räder- 
vorgelege, Fig.  5752;  hiebei  wird  die  Wcchseidrehnng  der  Welle  W dadurch 
bewirkt,  dass  letztere  einmal  direct  von  der  Ricmscheibe  6’.  angetriebeu  wird, 
dag  anderemal  nach  Verschiebung  des  Riemens  von  <S,  auf  &,  indirect  von  S3 
durch  das  Vorgelege  A,  B,  C und  D,  wobei  Ä,  mit  .1  durch  eine  Hülse  ver- 


Fig.  5752.  Fig.  5753.  Fig.  3734. 


blinden  ist,  welche  lose  auf  W sitzt.  St  ist  eine  lose  Zwischcnscheibc.  Wird 
eine  Uebersctzung  ins  Langsame  beim  Antrieb  durch  S:l  nicht  gefordet,  so  kann 
C mit  B zu  einem  einzigen  coniscltcn  Zwischenrad  vereinigt  werden,  in 
welchem  Falle  selbstverständlich  D = A sein  muss.  Ein  gleiches  Uebersetzungs- 
verhältniss  für  die  Wechseldrehung  kann  auch  durch  halbverzahnte  Räder, 
Fig.  5753,  erreicht  werden,  wobei  sowohl  das  treibende  Rad  A als  auch  die 
beiden  auf  W aufgekeilten  getriebenen  Räder  B und  (!  nur  an  den  halben  Um 
fangen  mit  Zähnen  versehen  sind.**) 


*)  Siehe  hierüber  Weissbach’s  Ingenieur-  und  Maschinenmechanik,  III.  15*1.,  II.  AuH. 

von  Hcrrmunu;  ferner  Ilnrniestor,  Kinematik  I pag.  513. 

**)  Redt  en  buche  r.  Der  Maschinenbau  I.  Weissbach.  Ing.-  u.  Masel*. -Mechanik, 
111  pag.  H62. 
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ln  die  Gruppe  der  Wcchsclräderwerke  gehört  auch  das  Mangelrad  (cou- 
rönne  dentee  — mangle  wheel)  Fig.  5754  (s.  a.  Art.  „Kinematik“).  Je  nachdem 
das  treibende  Kad  A in  den  inneren  Zahnkranz  7’,  oder  in  den  äusseren  1\  des 
getriebenen  Kades  B eingreift,  findet  eine  Drehung  des  letzteren  in  einem  oder 
dem  anderen  Sinne,  jedoch  mit  verschiedenem  Uebersetzungsvcrhältnissc  statt;  da 
hiebei  das  treibende  Rad  abwechselnd  in  die  Lagen  A und  A‘  kommt,  so  muss 
dessen  Achse  mit  einem  Universalgelenke  versehen  sein  oder  auf  einem  schwin- 
genden Hebel  liegen,  welcher  etwa  ein  von  D angetricbenes  Zwischenrad  C trägt. 

Zahnräderwerke  mit  beweglichen  Achsen.  Differential- 
räderwerke. Differentialrädor. 

a)  Einfache  Umlaufgetriebe,  Planetcnräder,  Epicycl-,  Hypo- 
cycl-  und  Per  icy  c 1 v o rge  I cg  e.*)  (Siehe  auch  Artikel:  „Kinematik“.) 


Fig.  5755.  Fig.  5756.  Fig.  5757. 


Hält  man  bei  einem  einfachen  Vorgelege,  z.  B.  Fig.  5755  oder  5756,  das 
Rad  R fest  und  bewegt  r mit  Hilfe  einer  Distanzkurbel  K von  der  Länge 
der  Aehscndistanz  (A  B — a — R ± r)  um  oder  in  R,  so  Ubergeht  das 
Räderwerk  in  ein  „Umlaufgetriebe“.  Hiebei  wird  das  Rad  R Grundrad, 
das  Rad  r Planetenrad  im  Allgemeinen  genannt;  bei  äusserem  Eingriffe 
(Fig.  5755)  heisst  r speciell  Epicyclrad,  bei  innerem  Eingriffe  (Fig.  5756) 
dagegen  H y p o c y c 1 r a d. 

Bei  dem  Drehwinkel  ipt  der  Distanzkurbel  K gelangt  der  Durchmesser  C D 
des  PlanetenradcB  r in  die  Lage  C“  ZP>  so  dass  letzteres  einen  absoluten  Dreh- 
winkel <p3  — ifi  -I;  <pt  beschreibt,  wobei  t/<  aus  der  Beziehung:  r xj>  = arc  K (? 
= arc  EC  — R (p,  folgt.  Das  obere  Zeichen  (-(-)  gilt  für  ein  Epicyclrad, 
das  untere  ( — ) fUr  ein  Ilypocyclrad.  Zwischen  den  gleichzeitigen  Umdre- 
hungen nt  des  Planctcnradcs  und  uk  der  Distanzkurbel  K besteht  daher  wegen 

>1)  zr  - — - if,  und  — = -*r  die  Beziehung : 

r rp,  nk 


/ R \ a 

«r  = "k  ^ ± 1 f = iik  


G2) 


Das  Hypocycl-Vorgclcgc  wird  unter  Anderem  vielfach  bei  Drehscheiben  angewendet. 

Vertauschen  bei  einem  Hypocyclvorgelege  (Fig.  5756)  R und  r ihre  Rollen, 
d.  h.  wird  r zum  feststehenden  Grmidradc,  R zum  Planetenrade  („Pericyclrad“), 
so  entsteht  ein  Pericyclvorgelege,  fUr  welches  tp.t  — ip,  — i/>  somit 


«a  — «k 


*)  Nach  Hurincstcr  (Lehrbuch  der  Kinematik)  auch  „trochoidischo  Umlaufge- 
triebe“ genannt,  dn  jeder  Punkt  der  Ebene  des  Kades  r (Fig.  5755,  5750)  eine  eycloi- 
dische  Curvo  („Trochoidc“  oder  „Keiftiuie“)  beschreibt. 


/ 
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b)  Doppel  wirkige  Umlaufgetriebe  werden  (nach  Bur  niestet) 
jene  Planetcnrüderwerke  genannl,  bei  welchen  das  Grundrad  R etwa  von  Aussen 
z.  B.  » u Umdrehuugen  in  derselben  Zeit  erhält,  in  welcher  die  Distanzknrbel 
K «k  Touren  macht.  Ist  der  Drehungssinn  von  R und  K Übereinstimmend, 
so  ist  die  gleichzeitige  Tourenzahl  des  Planetenrades  r 

( R \ R 

"r  = »k  ± tj  — «k  . — 63) 


Hiebei  gilt  das  obere  Zeichen  für  ein  Epi-,  das  untere  fiir  ein  Hypocycl- 
vorgelege.  Hätte  R die  entgegengesetzten  Drchnngsrichtungen  von  K,  so  müsste  nK 
negativ  in  Rechnung  gebracht  werden. 

Die  eben  entwickelte  allgemeine  Gleichung  63)  liefert  filrwik  = o das 
Ueber8etziingsvcrhältniss  für  ein  gewöhnliches  Vorgelege  mit  fixen  Achsen  und  für 
njt  — o die  vorher  aufgestellten  Gleichungen  62)  für  Planetenradvorgelege.  Ein 
weiterer  Specialfall  entsteht  für  «r  = o,  für  welchen : 

Hu  — «k  £ 1 ± 64) 


wird.  Hieher  gehört  znnächst  das : 

Watt’sche  Epicycl Vorgelege,  Fig.  5757.  Hiebei  ist  das  Planeten- 
rad  r mit  einer  parallel  (oder  wenigstens  annähernd  parallel)  zu  sich  selbst  auf 
und  abgehenden  Stange  iS  derart  verbunden,  dass  seine  absolute  Drehung  verhin- 
dert, also  nr  = o ist.  R ist  auf  der  Welle  W aufgekeilt  und  mit  dieser  drehbar, 
so  dass  hr  ~ Jiwl  die  Distanzkurbel  K sitzt  lose  auf  W.  Für  diesen  Fall  ist 


also  noch  Gleich.  64)  nw  = «u  = »k 


Dieses  Vorgelege  wurde  für 


R — r,  also  «w  = 2 «k  von  Watt  bei  Balancier-Dampfmnsehinon  in  Anwen- 
dung gebracht,  um  der  Schwungrad  welle  eine  doppelt  so  grosse  Tourenzahl  zu 
geben,  als  die  Hubzahl  der  Maschine  beträgt. 

Die  Anordnung,  bei  welcher  »•  innerhalb  R liegt,  findet  sich  bei  dem 
sogenannten  „epicyclischen“  Flaschenzuge  von  E ad e*)  angewendet.  Sind  Z 
und  z die  Zähnezahlen  von  R und  r,  so  besteht  für  diesen  Fall  bei  Z~z-\-  1 
das  Uebersetzungsverhältniss 

. »r  2 A — 2 1 

Fig.  5758.  1 — „K  ~ 1 ~ Y ~ Z ~ £ 


Kursors  Käduriibersotzung. 


Modificirt  mit  coni  sehen  Rädern 
trifft  man  die  in  Rede  stehende  Anordnung 
aucji  bei  der  K a y s e r’s c h e n Räderüber- 
setzung**)  für  Winden  (Fig.  5758)  an. 
R ist  hier  ein  auf  der  Welle  IV  aufgekeiltes 
conisches  Planrad;  die  Achse  A des  Pla- 
netenrades r dreht  sich  mit  der  Kurbel  K 
um  die  Gerade  0 P\  durch  ein  sogenanntes 
„cardanisches“  mit  r verbundenes  Gehänge 
ist  dafür  gesorgt,  dass  bei  dieser  Drehung 
die  Achse  A immer  durch  0 geht.  Sind 
wieder  nK  und  nw  die  gleichzeitigen  Umdre 
hungszahlen  der  Kurbel  K und  der  Welle  W, 
ferner  Z , und  Z,t  die  Zähnezahlen  der  Räder  r 
und  R,  so  ist  nach  Gleich.  64) 


z.  B.  für  Z , — 24,  = 25  wird  i — '/si. 


*)  K ugc  tio«  r 1867.  D ingier  Journ.  1867,  Bd.  184.  Ernst,  „die  Hebzcngo“,  Berlin  1883. 
**)  Dingt  er  Journal  1870,  Bd.  233, 
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c)  Mehrfache  P 1 an  e t e n rad  v o rge  I ege.  Mehrfache  Umlaufge- 
triebe. Man  kann  das  einfache  Planetenradvorgelcge  R,  r,  Fig.  5753  u.  5756, 
durch  ein  zusammengesetztes  Vorgelege  z.  ß.  R,  r,,  Rq  ia,  Fig.  5759,  57GO 


Fig.  6759.  Fig.  5760. 


V V Y 

ersetzen,  so  dass  das  Verhältnis  ft  — - ;r  — ; hiedurch  entsteht  ein  mehr- 

IX  | /i^j 

fache s (hier  z.  B.  zweifaches)  Planetenradvorgelege,  bei  welchem  fi,  fest 
steht  und  das  unveränderliche,  einem  beliebigen  Winkel  A B C ■=.  ft  ent- 
sprechende Achsendreieck  A B C im  Sinne  des  Pfeiles  1 um  A gedreht  wird. 
Mit  Hilfe  der  Construction,  Fig.  5748,  findet  man  wieder  leicht  jenes  einfache 

Verhältnis 


li 


auf  welches  sich  , 1 2-  reducirt. 

it,  /ta 


In  Fig.  5759  ergibt  sich  durch  den  Schnitt  von  0,  Oa  mit  4 C der 
Punkt  J,  so  dass  AJ  — lt,  CJ~r  die  ideellen  Halbmesser  des  entsprechenden 
einfachen  Planctenradvorgelegcs  sind,  wobei  R feststeht  und  r in  diesem  Falle 
ein  Hypocyclrad  ist.  Ist  nK  die  Umdrehungszahl  des  die  Distanzkurbel  ersetzenden 
und  um  A drehbaren,  unveränderlichen  Dreieckes  ABC,  nr>  die  gleichzeitige 
Umdrehungszahl  des  Rades  r„,  so  hat  man  nach  Gleichung  62). 

„r,  - «ä  (4  - ')  “ ” ‘) 6f,) 

Wenn  das  feststehende  Rad  Ä„  Fig.  5760,  ein  Hohlrad  (mit  innerem 
Eingriffe)  ist,  bo  fällt  J zwischen  A u.  C und  der  Mechanismus  reducirt  sieh 
auf  das  einlache  Epicyclvorgelege,  wobei  R — A J (feststehend)  und  r — C J 
(Epicyclrad),  für  welches  nach  Gleichung  62). 

«r,  *=  « (4  + 0 - ( /~  + *) 66  o) 

gilt.  — Allgemein  hätte  man  für  m Riidcrpaare,  wobei 


f* 


r r,  rt  . . . . rm 

~R  ~ jß,  ^ . . . Rm 

= ».  (_L  * t) 


CO) 


Das  obere  Zeichen  (-f-)  gilt,  wenn  sich  das  Ganze  auf  ein  Epic.yclvorgc- 
lege,  das  untere  Zeichen,  wenn  es  sich  auf  ein  Hypocyclvorgelege  reducirt.  Selbst- 
verständlich können  die  einzelnen  Räderpaare  theils  mit  äusserem,  theils  mit 
innerem  Eingriffe  versehen  sein. 

Wenn  sich  der  Mechanismus  auf  ein  Ilypocyclvorgelego  zurllckfUhren  lässt 
und  n — */«  '8t  (*•  B.  wenn  in  Fig.  5759  r,  — Rt  ein  Zwischenrad  wird  und 
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r,j  — Vj  i?,),  ao  beBclircibt  jeder  mit  dem  Planctcnrade  r2  fest  verbundene 
Punkt  eine  Ellipse. 

d)  Doppelachsige  Umlaufgetriebe,*)  r lickkehrende  Zahn- 
räder k etten , **)  Ueb  e rs  e 1 z u n g s k u r b c I n. ***)  Diese  entstehen  aus  den 
zwei-  oder  mehrfachen  Planctenradvorgclcgen,  wenn  die  letzte  Achse  mit  der 
ersten  coicidirt.  Bei  dem  zweifachen  Planetenradvorgelege,  z.  B.  Eig.  5759, 
wurde  letzteres  cintreten,  wenn  Ji  C — A 11  und  <1  C U A = ß = O gemacht 
wird,  so  dass  also  die  Achse  C des  Rades  rq  mit  Ä zusammenfällt.  Diese  Um- 
stände ändern  die  Gleichungen  65),  66)  nicht. 


Fig.  5761. 


Fig.  5762. 


Fig.  5763. 


Bei  dem  doppclachsigcn  Umlaufgetriebe,  Fig.  5761,  bei  welchem  Rt  fest- 
steht und  lose  auf  der  Welle  A sitzt,  hat  man  daher,  da  sich  das  Ganze  auf 
ein  einfaches  Ilypocycl  Vorgelege  rcducirt : 


( R,  R,  ,\ 

nr,  ^ >k  I 1 I 

V r,  r,  J 

Wenn  das  feststehende  Rad  Rt  ein  Hohlrad  ist,  wie  in  Fig.  5762,  dagegen  : 


«*—  (“  + 0. 


weil  hier  das  Umlaufgetriebe  einem  einfachen  Epicyclvorgelege  entspricht. 

Wenn  in  letzterem  Falle  r,  ~ gemacht  wird,  so  können  beide  Räder 
in  eines  zusammcnfallen,  d.  h.  ein  Zwischenrad  bilden;  r,  muss  dann  in  das 
Innere  des  Ilohlradcs  verlegt  werden.  Bei  diesem  Räderwerke,  das  vielfach  bei 
sogenannten  Cylindergöpeln  (von  Garett,  Ex  all,  Andrews)  angewendet 
wird,  ist  mit  Rücksicht  auf  die  zuletzt  angeführte  Formel : 

- nk  C77  + 0 

Die  riiekkehrende  Zahnräderkette  mit  conischcn  Rädorn, 
Fig.  5763,  ist  eine  Modification  des  vorhergehenden  Falles,  bei  welchen  das  Zwi- 
Bchcnrad  r,  Ji,,  als  conisches  Rad  ausgefllhrt  ist;  nothwendigerweise  mllsscn 
dann  r„  und  R , gleiche  conische  Räder  sein,  so  dass  dann  nr,  = 2nt  wird.  Dieses 
Räderwerk  ist  bei  „astronomischen“  Uhren  verwendet  worden. 

e)  Tripelachsige  Umlaufgetriebe.  Bringt  man  auf  die  Wellen  A 
und  B eines  doppelachsigen  Umlaufgetriebes  R,  r„  Ra  ra,  Fig.  5764,  noch 
die  in  einander  eingreifenden  Räder  Ra  r,  derart  an,  dass  R,  fest  auf  Ji,  lose 
auf  A sitzt,  so  entsteht  ein  tripelachsiges  Umlaufgetriebe.  Die  gleichzeitigen 
Umdrehungszahlen  «r,  und  nrj  der  Räder  r2  und  r3  für  nk  Touren  der  lose  auf 
A sitzenden  Kurbel  K sind  nach  früherem  (Gleich.  65): 


*)  Hurinester,  Lehrbuch  d.  Kinematik  1888. 
**)  Rouleau  x,  Kinematik  1876. 

***)  R e d t o n b a c h e r,  Maschinenbau. 
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Fiij.  5765. 


»r,  ■=  »k 


(RR± 

V l-,  r. 


,\ 

* I > "fi 


(I 


R R. 


somit,  wenn  ra  auf  der  im  festgehaltenen  Radc/f,  dreh  baren  Welle 
A aufgekeilt  gedacht  wird,  so  dass  die  Umdrehungszahl  ttA  der  Welle 
A = «r,  ist: 


S,  H, 


— I 


It,  IL 


07) 


Diese  Gleichung  bltibt  wegen  der  Zwangläufigkcit  des  Räderwerkes  nngc- 
ändert,  wenn  die  Bewegung  nicht  von  der  (loso  auf  A sitzenden)  Kurbel  K, 
sondern  von  der  Welle  A ausgeht.  Wird  Rt  als  Hohlrad  ansgefUhrt,  wie  in 
Fig.  5765  angedeutet,  so  ist: 


+ j 

r,  r, 

In  den  schematischen  Darstellungen  Fig.  5764  und  5765  bedeuten  G an 
der  Kurbel  K angebrachte  Gegengewichte  zur  Auabalancirung  der  Achsen  B mit 
den  darauf  sitzenden  Rädern. 


Die  letzterwähnte  Anordnung,  Fig.  5765,  findet  sich  in  eiper  Modifica- 
tion  mit  conischcn  Rädern  bei  einem  vom  amerikanischen  Technologen,  Professor 
C.  W.  Mac  Cord,  angegebenen  sogenannten  Diflerentialräderwerke*)  Fig.  6766. 
Hiebei  steht  daB  conische  Grundrad  Rx  fe3t.  Die  Bewegung  wird  von  der  Welle  A 
aus  durch  r,  Rt  zunächst  auf  die  Welle  B Übertragen,  welche  durch  die  Kuibel  K 
derart  in  ihrer  Lage  erhalten  wird,  dass  sie  neben  der  Rotation  um  ihre  Achse 
noch  eine  Drehung  um  die  Gerade  A A‘  machen  kann ; letztere  Drehung  wird 
dadurch  bewirkt,  dass  das  auf  B sitzende  Rad  r , auf  R , abläuft.  Die  corabi- 
nirte  Bewegung  der  Welle  B wird  mittelst  Ra  r3  auf  die  in  einer  Geraden  mit 
A liegende  Welle  A‘  tibertragen. 


*)  Dor  Maschinenbauer,  Jahrg.  1878,  lieft  25.  Forner:  Fr.  Dock,  „lieber  Difforential- 
räderwerke“  in  der  Zeitschrift  des  Vereines  dewtscher  Ingenieure.  .lahrgang  1879.  Das 
Räderwerk  von  Mac  Cord  wird  in  beiden  Schriften  irrthümtich  als  „DiffarentlalrKder- 
werk“  bezeichnet. 

Karmaraeb  & lloeron,  Technisch«?»  Wörterbuch.  Bd.  XI.  5 
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Sind  s,  s,  Z.x  die  den  Rädern  r,  i?, , r,  It ,,  r,  jK,  entsprechenden  Zähne- 

zahlen,  so  ist,  da  für  diesen  Fall  Gleichung  08)  gilt,  die  Tourenzahl  n\*  von  A'  bei  n\  Um- 
drehungen von  A : 

Z,  Z,  _ j 

...  I *i  5s  ...  *1  *1  BJ 

**A  Wf  •=  SA  y 7 “ — SA  y y , 

A A ^ , A /,»,+• 


1 


Für  die  von  Mac  Cord  angegebenen  Zülmozahlen : s, 
s,  - 250,  Z3  z.  33  ist : 


40,  Zx  = 303,  s,  12, 


40, 


«A  -=■  — 


262500 

Ks  ist  leicht  einzusehen,  dass  man  noch  grössere  Umsetzung«  Verhältnisse  durch  das  Hinter- 
einanderschalten  einer  beliebigen  Zahl  z.  B.  m Mac- Cord-Mechanismen  erzielen  kann,  wobei 
die  getriebene  Wolle  A‘  des  vorhergehenden  zugleich  die  treibende  Welle  A des  folgenden 
Mechanismus  bildet.  Seien  »,,  «,,  ia  ...  . im  die  Uebersetzungsverhältnisse  der  einzelnen 
hintereinander  geschalteten  Mac-Cord-Rädcrwerke,  so  dass  allgemein 

{ = Z'  Z*  *>  ~ *■  »»  . 

*3  H-  *i  *3  sa 

sind  ferner  n9  die  Tourenzahl  der  ersten  treibenden,  nm  jene  der  letzten  getriebenen  Welle, 
so  ergibt  sieb  das  totale  Ucbersetzungsverhältniss  der  ganzen  aus  m Mac- Cord  Mechanismen 
gebildeten  Kette: 


und  für  m vollkommen  gleiche  Mechanismen  : 

tim 


Wären  z.  B.  nur  zwei  der  oben  angegebenen  Mac-Cord-Räderwerke  in  der  angedeiitotcn 
Weise  hintereinander  geschaltet,  so  hat  man 

-ül  = (__L_y= » 

n,  V '26-2500  7 68906250000 

Wenn  also  beispielsweise  die  erste  (treibende)  Welle  100  Umdrehungen  pr.  Miuute  macht, 
würde  die  letzte  (getriebene)  Wello  eine  Umdrehung  erst  in  rund  1303  Jahren  vollenden. 

Diese  tripelachsigen  Umlaufgetriebe  haben  bisher  keine  praktische  Anwendung  ge- 
funden: sie  sind  jedoch  insoferne  von  Interesse,  als  sie  zeigen,  auf  welche  Weise  man  mit 
verhältnissmässig  wenig  Rädorpaaren  ganz  enorme  Uebersetzungsv  rhältnisse  herstell'-n  kann, 
die  durch  gewöhnliche  Räderwerke  mit  fixen  Achsen  praktisch  nicht  zu  erreichen  wären. 

Dass  ausser  den  hier  augeflihrten  Fällen  mehrachsige  Umlaufgetriebe  im  Allge- 
meinen noch  in  der  mannigfaltigsten  Weise  cumbinirt  werden  können,  ist  wohl  selbstver- 
ständlich, doch  dürften  dio  besprochenen  Anordnungen  genügen,  um  die  Bewcgnngsverhält- 
nisse  für  andere  liiehcr  gehörige  Räderwerke  leicht  zu  ermitteln. 

f)  Differentialräderwerkc. 

Macht  man  ein  mthrf&chea  Planetenrad  Vorgelege  vom  Verhältnisse 
_ rt  rq  . . . . rm 

fl  ~ ß,  ä, iL  . 

doppelwirkig  (siehe  pag.  62  über  doppclwirkigc  Umlaufgetriebe),  d.  li.  gibt 
man  dem  Grundrade  Ä,  (Fig.  5759)  Umdrehungen  etwa  im  Sinne  der 
gleichzeitigen  »,  Touren  der  Kurbel  K , bo  ist  die  entsprechende  Umdrehungs- 
znhl  nrm  des  letzten  Planetcnradcs  vm  mit  Berücksichtigung  der  Gleichungen  66) 
und  63): 

«ru.  = »k  (-“-  * t)  — »«,  ~ 69) 

Hiebei  gilt  das  obere  Zeichen  (+),  wenn  sich  das  Umlaufgetriebe  auf  ein 
Epicyel-  das  untere  Zeichen  ( — ),  wenn  es  sich  auf  ein  Hypocyelvorgelege  redu- 
cirt;  für  den  ersten  Fall  kann  obige  Gleichung  auch  auf  die  Form 
Qm,  — Hk  1 li,  li,  . . . Ilm 

"a,  — «k  ff  r,  r,  . . . r,„ 

gebracht  werden.  Hätte  »r,  eji  tgegengesetzte  Drehungsrichluitg  von  < ikl  so 
müsste  man  Ur,  negativ  in  die  Formel  einstellen.  Die  resultircndc  Drcliungs- 
riclitung  von  rm  hängt  von  der  Anzahl  ni  der  Vorgelege  und  davon  ab,  ob 
u > oder  -C  1 ist. 
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Wird  nun  ein  doppclwirkiges  mehrfaches  Umlaufgetriebe  zugleich  doppcl- 
achsig  ausgefUhrt,  so  dass  die  Achsen  von  rm  und  R,  zusammenfallcn  (Biehe 
doppelachsigc  Umlaufgetriebe,  pag.  64),  so  entsteht  ein  D i ffe renti  a 1 räd er- 
weck, welches  seinen  Namen  der  letzt  entwickelten,  schon  von  Willis  (1841) 
angegebenen  Gleichung  70),  verdankt.  In  der  Kegel  ist  das  Diffcrentialrädcr- 

Fig.  5767.  Fig.  5768. 


Differentittl- Räderwerke.' 


werk  nur  aus  einem  zweifachen  doppelachsigen  Umlaufgetriebe  R,  r,  Rt  ra 
entwickelt  (Fig.  5767),  wobei  die  Kurbel  K zu  einem  Stirnrade  R3  ausgebildet 
ist,  das  mittelst  r3  von  der  Welle  C angetrieben  wird.  In  It3  ist  die  Welle  B 
gelagert;  Rt  ist  auf  A aufgekeilt,  r.t  sitzt  lose  auf  A und  ist  durch  Htllsc  mit 
einer  Scheibe  (oder  einem  Zahnrade)  D verbunden,  welche  die  aus  den  gleich- 
zeitigen Drehungen  der  Wellen  zl  und  C resultirende  Bewegung  fortpflanzt.  Sind 
die  gleichzeitigen  Drehungen  «A  und  nc  der  Wellen  .4  und  C auch  gleich 
gerichtet,  so  ist  zunächst 


tu  = nB, 


Ä, 


und  mit  Rücksicht  auf  die  Drehungsrichtung  von  hRi  bei  Aufstellung  der  Gleich.  69): 


— ha  ; 

somit  die  entsprechende  Tourenzahl  »o  der  Scheibe  D nach  Gleich.  69)  : 

if,  R, 


r,  (R,  R,  \ 

„D  = nr,  = -Jj-  - i;  + 


• 71) 


Das  D i f fc r en t i al r äd er w er k mit  conischcn  Rädern,  Fig.  5768) 
erhält  man  aus  dem  doppelachsigen  Umlaufgetriebe  (rltckkohrende  Zahnräderkette) 
mit  conischen  Rädern,  Fig.  5763,  wenn  die  Kurbel  K in  ein  Stirnrad  R3  Über- 
geht, das  wieder  mittelst  r3  von  der  Welle  C angetrieben  wird.  Bezüglich  Rt , 
ra  und  D gelten  die  bei  dem  vorher  besprochenen  Räderwerke  gemachten  Be- 
merkungen. Die  Achsen  der  Räder  r,,  r,‘,  von  denen  letzteres  blos  zur  Aus- 
balancirung  dient,  sind  in  R3  gelagert.  Da  sich  das  hier  verwendete  Umlaufge- 
triebe auf  ein  Epicyclvorgelege  mit  R3  — r,  und  A’,  r3  zurlickfdhrcn  lässt 
(siehe  pag.  62),  so  ist  filr  die  gleichzeitigen,  gleichgerichteten  Touren 
mit  den  Zahlen  «A  und  nc  der  Wellen  A nnd  C die  entsprechende  Umdrehungs- 
zahl uq  der  Scheibe  D: 


"D  T=  2 -ji-  n«  + HA  72) 

■**3 

Haben  nA  und  n„  entgegengesetzte  Drehungsrichtung,  so  ist  nA  in  die 
Gleichungen  71)  und  72),  selbstverständlich  mit  entgegengesetztem  Zeichen  cin- 
zuflthren.  (Anwendung  zur  Spulenbewegung  s.  I pag.  349.) 

Von  den  oben  behandelten  Differentialräderwerken  prinzipiell  verschiedene 
Mechanismen  sind  die  sogenannten : 

g ) Differentialräder  oder  Differentialgetriebe,  welche  mit 
Rücksicht  auf  den  Zweck  vorliegender  Abhandlung  au  dieser  Stelle  besprochen 
werden  mögen,  obwohl  sie  bei  streng  systematischem  Vorgänge  theils  bei  den 
Räderwerken  mit  ßxen  Achsen,  theils  aber  auch  be.i  jenen  mit  beweglichen  Achsen 
anzufllhren  gewesen  wären. 

5* 
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Unter  Differentialrädern  im  Allgemeinen  versteht  man  zwei  coaxiale 
Räder  z.  U.  ii,  rs,  Fig.  6769,  von  so  geringer  Differenz  der  H a 1 b- 


Fig.  5709. 

i - Z,-  z 


A 


iß 


Fig.  5770. 


messer  und  der  Zäh ueza lilen,  dass  beide  Räder  bei  entsprechender  Ver- 
zahnung gleichzeitig  in  ein  gemeinschaftliches  Rad,  welches  streng  ge- 
nommen ein  Doppelrad  R (r,  2fa)  vorstellt,  eingreifen  können.  Anwendung 
finden  diese  Räderwerke  bei  Zählapparaten,  Steuerungsmechanismen,  bei  Arbeits- 
maschincn,  Flasehenztlgen. 

Sind  die  Achsen  A und  IS  fest  gelagert,  wobei  das  Doppelrad  R fest  auf 
A,  Rt  und  ra  lose  auf  IS  sitzen,  und  bezeichnen  n*  die  Tourenzahl  der  treibenden 
Welle  A,  «k,  und  »ti  die  gleichzeitigen  Umdrehungszahlen  der  Differentialräder, 
so  ist  die  relative  Tourenzahl  der  letzteren  : 


r,  (R{  n,  \ 

- "*■  - "A  «T  VTTrT”  - V - nA 

(wegen  z,  = Zq  = z,  wobei  z,  Zlt 
wölmlich  ist  Z,  — z„  + 1,  daher: 


(Z<  Z> 
/,  V »,  », 


0 


z„  Z2  die  Zähnezalilen  bedeuten). 


. 73) 

Ge 


FUr  z — Zt 


101, 


«r,  — »*,  — 
z3  = 100 


Z. 


ist  z.  B. 


- »r, 

»a 


74) 

d.  h.  bei 


einer  Umdrehung  der  Welle  A würde  sich  in  diesem  Falle  rt  gegen  R , um 
eine  Theilung  des  Rades  ra  verschieben. 

Wird  (Fig.  6769)  das  um  A drehbare  Doppelrad  R mittelst  der  Distanz- 
kurbel K um  B gedreht,  während  R,  fest  steht,  so  erhält  man  ein  doppel- 
achsiges  Umlaufgetriebe  mit  Differentialrädern,  für  welches  nach 
Früherem  (pag.  64)  und  wegen  z,  — Z%  — z,  Z,  — z,t  -f-  5 zwischen  den 
gleichzeitigen  Tourenzahlen  nrj  und  nk  des  Rades  r,  und  der  Kurbel  K die  Be- 
ziehung besteht: 


(4^-0  — (4 


Diese  Gleichung  gilt  auch  für  den  Fall,  wenn  lt,  und  rt  als  Ilohlrädcr 
(mit  innerem  Eingriffe),  wie  Fig.  5770  angcdcutct,  ausgeftibrt  werden,  ln  dieser 
Form  findet  sich  der  in  Rede  stehende  Mechanismus,  z.  B.  bei  dem  „Differen- 
tial fl as c li e n z uge“  von  Moore  und  Pickering*)  (Fig.  5770).  R,  ist  hier 
mit  dem  Gehäuse  II  fest  verbunden,  in  welchem  die  Achse  B gelagert  ist; 
r,v  welches  die  Uastkettenrolle  T trägt,  sitzt  lose  auf  IS.  Die  Distanzkurbcl  K 
ist  durch  das  auf  B aufgekeilte  Excenter  E ersetzt,  um  welches  das  Dnppclrad 
R.t  r,  (li)  drehbar  ist.  Wird  das  Excenter  E mittelst  der  ebenfalls  auf  B festen 


*)  A.  Ernst,  „Diu  Hebzeuge*,  Berlin  1883,  mich  „Bnierisches  Industrie-  und  Gewerbe- 
blau“  1874, 
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Kraftkcttenrolle  S gedreht,  so  läuft  das  Doppelrad  R in  R,  ab  und  bewegt  rtJ 
mit  T derart,  dass  bei  X,  =z  z„  1 wieder:  «r,  = nT  = ~.ns  ist.  Bezeichnen 

z‘i 

P die  Kraft,  Q die  Last,  S und  T die  Halbmesser  der  betreffenden  Rollen  S und 

Tt  so  ist  ohne  Rflcksicht  auf  Nebenhimlernisse : P — <i  -=■  — • 

S Z, 


Anmerkung.  Ein  Differentialgetriebe  fuhrt  scheinbar  zu  einem  Kädorpanre 
mit  ungleicher  Theilung.  Da  nämlich  die  Thoilung  von  It,  : /,  = , jone  von 

g „ r Z' 

r, : t,  = — - — - ist,  so  könnte,  wie  es  scheint,  die  Theilnng  t des  Doppolrades  R (ß,  r,)  nur 


einer  dieser  Tbeiluugen  (z.  B.  t - (,)  entsprechen  nud  es  würden  letzteres  und  z.  B.  r, 

verschiedene  Theilungen  erhalten.  Indessen  bat  über  dus  Doppelrad  thatsäcblich  zwei  ver- 
schiedene Theilkrcise  von  den  Radien  r,  und  und  zwei  verschiedene  Theilungen  t , nud  f,, 
je  nachdem  es  mit  ß,  oder  r3  im  Eingriffe  steht.  Dieser  Umstand  stellt  allerdings  eine  be- 
sondere Anforderung  an  die  Zahnform,  welcher  aber  auf  mehrfache  Weise,  am  bequemsten 
wohl  mittelst  der  Evolventenverzahnung  (siehe  pag.  78)  entsprochen  werden  knuu. 


Die  Verzahnung  (denture,  engrenage  — wheel  gear,  gearing)  fUr 
Räder  mit  geraden  Zähnen.  Neben  der  Bedingung  gleicher  Normal- 
thoilung  bei  beiden  Rädern  eines  Paares  (ungleiche  Theilung  kommt  nur 
ausnahmsweise,  z.  B.  bei  den  sogenannten  Heramrädern  *)  vor)  muss  die  Zahnform 
noch  gewissen  Bedingungen  entsprechen.  Im  Allgemeinen  ist  bei  einem  Räder- 
paare (als  .höheres“  Elemcntenpaar)  die  Zahnform  des  einen  Rades  die  Umhilllungs- 
form aller  Lagen,  welche  der  Zahn  des  zweiten  Rades  bei  seiner  relativen  Be- 
wegung gegen  das  erste  einnimmt.  Die  A x 0 i d e dieser  durch  den  Zahnein- 
griff bedingten  relativen  Bewegung  der  Räder  eines  Paares  mtlssen  zugleich  die 
ideellen  Grundkörper  (Fig.  5716,  Fig.  5771)  derselben  Räder  bilden. 
Die  erwähnte  relative  Bewegung  besteht  nun  im  Allgemeinen  aus  Elementar- 
sch ra  u b e n b e wegu  n gen,  um  die  jeweilige  Berlthrungslinie  (C,  Fig.5716  und 
Fig.  5771)  der  Grundkörper  als  Momentanachse,  während  welcher  Bewegungen 
sich  bei  Rädern  mit  geraden  Zähnen  die  Zahn- 
Hanken  (K M L und  G MF,  Fig.  5771)  be- 
ständig in  einer  Geraden  {MM")  be- 
rühren sollen.  Damit  Letzteres  im  All- 
gemeinen stattfinden  könne,  mtlssen:  1.  Die 
Zahnflankcn  sogen,  „geradlinige“  Flächen 
sein;  — 2.  die  auf  die  Zahnflanken  in  allen 
Funkten  ihrer  gemeinschaftlichen  BerUhrungs- 
geraden  M M‘  errichteten  Normalen  mtlssen 
die  jeweilige  Bertlhrungslinic  CO  der  Grund- 
körper  als  Momentanaxe  der  relativen  Be- 
wegung (wegen  der  Rotationscomponente  11) 
schneiden ; — 3.  mtlssen  die  Zahnflanken 
bei  ihrer  Berührung  eine  unendlich  kleine 
Verschiebung  der  Bertlhrurgsgeraden  M M‘  in  der  Richtung  C C‘  (wegen  der 
Translationscomponente  u)  zulassen.  Die  Bedingung  3)  bezieht  sieh  nur  auf 
Hyperboiräder  und  durfte  wohl  am  einfachsten  und  in  einer  mit  Rücksicht 
auf  die  Reibungsverhältnisse  günstigsten  Weise  erfüllt  werden,  wenn  M M‘  HCO 
angenommen  wird.  Aus  constructiven  Gründen  wird  auch  bei  Stirnrädern 
M M‘ // CO  genommen,  während  bei  Kegelrädern  sich  MM’  und  CO  im 
Schnitt  der  Radaxen  treffen;  in  allen  diesen  Fällen  liegen  dann  die  in  MM“ 
errichteten  Normalen  der  Zahnflanken  in  einer  gemeinschaftlichen  Normalebenc 
.1/  M‘  N AT/.  welche  durch  dio  Momentanaxe  CO  geht.  Auf  Grund  dieser  Be- 
dingungen und  Annahmen  ergeben  sich  nun  die  Zahnformen  flir  specielle  Fälle. 


Fig.  5771. 


*1  Siche  pag.  87. 
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Zahn  form  filr  Stirnräder  im  Allgemeinen.  In  diesem  Falle  sind 
die  Grundkürper  als  die  Axoide  der  relativen  Bewegung  C y 1 i n d e r,  so  dass 
nur  deren  Leitlinien,  die  sogenannten  „Thei  1 cn r ven“,  beziehungsweise  „Theil- 
k reise4  in  der  Radebene  in  Betracht  kommen.  Diese  Thcilciirven  sind  dann 
zugleich  die  Polcurven  der  relativen  Bewegung  beider  Radebenen,  d.  h.  der 
jeweilige  Berührungspunkt  C der  Theilcurven  ist  der  Pol  oder  das  Momentan- 
centrum der  erwähnten  relativen  Bewegung  und  liegt  als  solches  auf  der  Cen- 
tralen A ß (Verbindungslinie  der  fixen  Drehpunkte  A it.  ß der  Räder  Fig.  5772). 

Wird  die  Berührungslinie  M M'  (Fig.  5771)  der 
Zahnflanken  parallel  zur  Momentanachse  C,  also 
parallel  zu  den  Radachsen  A und  B angenommen, 
so  sind  auch  die  Zahnflanken  cylindrich  und  es 
handelt  sich  dann  nur  um  die  Leitlinien  der  letz- 
teren in  der  Radebene,  um  die  sogen.  „Zahn- 
profile“ oder  „Zahnctirven“  (F ff  und  K L, 
Fig.  5771).  Aus  Früherem  geht  nun  hervor,  dass 
zwei  zusammengehörige  Zahncurvcn  der  Bedingung 
zu  entsprechen  haben,  dass  die  gemeinschaft- 
liche Normale  in  ihrem  jeweiligen  Be- 
rührungspunkte (M,  Fig.  5772)  durch  den 
T a n g i r u n g s p it  n k t (C)  der  Theilcurven 
geht.  Verbindet  man  die  jeweiligen  Berührungs- 
punkte der  Zahnprofile  unter  einander,  so  erhält 
man  die  sogenannte  „Ei ng r i ffg I i n i c“  MEC, 
die  für  die  Charakteristik  des  Eingriffes  von  Wich- 
tigkeit ist.  Während  die  Theilcurven  nur  auf  ein- 
ander rollen  ohne  zu  gleiten,  also  gleiche  Umfangsgeschwindigkeiten  haben,  werden 
die  einander  entsprechenden  Zahncurvcn  eines  Räderpaares  auf  einander  rollen 
und  gleiten  und  das  Zahnprofil  des  einen  Rades  bildet  zugleich  die  Um  litt  I- 
lungscurve  aller  Lagen,  welche  das  Zahnprofil  des  anderen  Rades  im  Raum- 
systeme des  ersten  cinnimmt.  Auf  diese  Betrachtungen  stützen  sich  zunächst 
die  allgemeinen  Methoden  zur  Bestimmung  der  Zahn profile. 

1.  Poncelet’s  Methode.  Nimmt  man  irgend  eine  Curve  CK,  Fig.  5773, 
als  Zahnprofil  für  R,  an,  so  lässt  sich  schon  daraus  die  entsprechende  Zahncurve 
für  /?a  bestimmen,  u.  z.  auf  folgende  Art:  Man  errichte  in  beliebigen  Punkten 
/,  2,  .9  etc.  der  gegebenen  Curve  CK  Normale,  welche  die  Theilcurve  Tx  in 
I,  II,  III  . . . schneiden,  suche  dann  die  entsprechenden  Polo  I',  II1,  III'  . . . 
auf  7),  auf  (so,  dass  CI'  — CI,  C II  = C II  etc.),  mache  ferner  I‘  1'  ■=.  1 1, 
II'  2'  — II 2...  ctc.,  wobei  I'  1‘,  II'  2'  etc.  unter  denselben  Winkeln  ip , <p,2  etc. 
gegen  die  Tangenten  au  I],  gezogen  werden,  welche  die  correspondirenden  Ricli- 


Fig.  5772. 


Fig.  5773. 


Fig.  5774. 
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Gingen  7 7,  II  2 etc.  mit  den  Tangenten  an  T , einschliesscn ; wie  leicht  ein- 
Zusehen,  ist  dann  die  Curve  C 1‘  2*  3‘  . . . das  gesuchte  Zahnprofil  fllr  72a. 
Diese  Methode  wurde  schon  (1827)  von  I’oncelet  zunächst  fllr  gewöhnliche  Stirn- 
räder (mit  constantem  Uebersetzungsverhältnisse)  angegeben,  lässt  sich  aber  eben 
so  gut  auf  beliebige  „unrundc  Räder“  anwenden. 

2.  Bestimmung  der  Zahncurven  mittelst  sogen.  Hilfspol- 
balinen.*)  Man  nehme  eine  beliebige  Curve  II  (Fig.  6774),  die  Hilfspol- 
bahn an,  welche  mit  den  Theilcurven  ’1\  und  T,,  gleichzeitig  derart  rollt,  dass 
sie  letztere  stets  in  deren  Tangirnngspunkte  C berührt;  irgend  ein  Punkt 
der  Ebene  dieser  Hilfspolbahn  H beschreibt  dann  in  den  Raumsystemen  der 
Theilcurven  T,  und  T„  die  einander  entsprechenden  Zahnprofile  der  Räder  72, 
und  72a.  Dasselbe  wird  erreicht,  wenn  man  die  Theilcutven  T , und  T„  (die 
in  Fig.  5774  speciell  als  Kreise  gedacht  sind)  ruhend  annimmt,  die  „Uilfspol- 
bahn“  II  dagegen  von  einem  bestimmten  Punkte  (z.  B.  .17)  angefangen  zuerst 
auf  T,  etwa  in  die  Stellung  Ht,  dann  in  7',  z.  B.  in  dio  Lage  H,t  rollen  lässt; 
irgend  ein  Punkt  der  Ebene  der  Curve  H,  beispielsweise  der  in  ihrer  Peripherie 
liegende,  mit  C zusammenfallcnde  Punkt  ,17  selbst  (Fig.  5774)  erzeugt  dann  beim 
Rollen  von  II  auf  T,  das  Profil  M M , des  Zahnkopfes  für  72,  ; beim  Rollen  von 
II  in  7’„  das  Zahnfussprofil  M Jf,  fllr  72,,.  Nimmt  man  hiebei  die  von  der 
Hilfspolbahn  berührten  Thcilcurvcnbögen  C C,  und  C /’,  gleich  lang  an,  so  sind 
M,  und  Mt  zugleich  einander  entsprechende  Punkte  beider  Profile,  welche  sich 
in  eben  diesen  Punkten  in  E berühren,  sobald  sich  die  Theilcurven  7',  und  7’, 
im  Pole  C,  (7’,)  tangiren;  die  Geraden  C\  Mt  und  T,  .17,,  fallen  dann  mit  C,  E 
zusammen  und  bilden  so  die  durch  das  Momentancentrum  C,  gehende  gemein- 
schaftliche Normale  im  Berührungspunkte  beider  Zahncurven.  Die  Profile  fllr  den 
Zahnfuss  des  Rades  72,  und  den  Zahnkopf  des  Rades  72,,  werden  ebenso  durch 
eine  innerhalb  T , liegende  Hilfspolbahn  erzeugt,  die  aber  zu  77  in  keiner  Beziehung 
zu  stehen  braucht.  Es  unterliegt  keinem  Anstande,  die  Theilcurven  71,  und  Tt 
in  speciellen  Fällen  selbst  als  Hilfspolbahnen  anzunehmen.  Ftir  die  Stirnräder 
im  Ganzen  ist  die  Hilfspolbahn  als  Leitlinie  eines  cylindrischen  Axoides,  des 
sogenannten  „H  i 1 f 8 a xo  i d e s“  anzusehen,  dessen  Erzeugende  (oder  eine  dazu 
Parallele,  die  dem  Hilfsaxoide  angchört)  beim  Rollen  desselben  auf  den  Grund- 
axoiden  (Grundkörpern)  die  vollständigen  Zahnllanken  bildet. 

Anmerkung.  Die  Erzeugung  der  Zahnprofile  mittelst  sogenannter  „secun- 
därer  P ol  b ah n e n“, **)  welche  die  Evoluten  der  Zahncurven  vorstellen,  hat 
keine  praktische  Bedeutung;  sie  führt  bei  gewöhnlichen  Stirnrädern  in  dem  spe- 
ciellen Falle,  wenn  diese  Evoluten  Verhältnisskreise  sind,  zur  Evolven- 
ten vc rzali n u n g,  die  an  geeigneter  Stelle  besprochen  werden  wird. 

3.  Bestimmung  der  Zahncurven  aus  der  Eingriffslinie. ***) 
Es  ist  einleuchtend,  dass  die  beiden  zusammengehörigen  Zahnprofile  und  deren  Ein- 
griffslinie als  der  geometrische  Ort  aller  ihrer  Berührungspunkte  (im  festen  Räume) 
in  einem  derartigen  Zusammenhänge  stehen  mlisscn,  dass  aus  einer  dieser  drei 
Curvcn  die  beiden  anderen  gefolgert  werden  können.  Die  Eingriffslinie  bei  be- 
liebigen Stirnrädern  („unrunden“  Rädern)  zur  Bestimmung  der  Zahnformen  zu 
verwenden,  wurde  sich  aber  kaum  empfehlen;  dagegen  ist  diese  Methode  fUr  die 


*)  Die  Möglichkeit,  beliebige  krumme  Linien  durch  Rollen  einer  Curve  auf  einer  ge- 
gebenen Basiscurve  zu  erseugen,  hat  schon  Lab i r©  (1706)  ausgesprochen.  Vcrgl. 
lieulen ux,  Theoretische  Kinematik,  Braunschweig  1875.  Ferner  Einil  Bl  aha:  „Kino 
Theorie  der  Verzahnungen“  (Techn.  Blätter,  Prag  1877),  wo  die  Methode  der  Flilfs- 
polbahnen  analytisch  behandelt  und  der  Zusammenhang  zwischen  Hilfspolbahn  und  Ein- 
griffslinie  entwickelt  wird.  Endlich:  l)r.  L.  Bunne  stör,  „Lehrbuch  der  Kinematik", 
Leipzig  1886  pag.  177  etc.,  wo  die  Erzeugung  der  Zahnprofile  mittelst  „Hilfsrollcurven* 
vom  allgemein  kinematischen  Standpunkte  betrachtet  wird. 

**)  Knleaux,  Theoretische  Kinematik,  §.  33. 

***)  F.  Stark,  „Theorie  der  Zahncurven",  Technische  Blätter,  Prag,  1869,  1870.  Ferner 
K.  Keller,  „Berechnung  und  Construction  der  Triebwerke“  etc.,  Mtinchon  1881, 
2.  Auflage. 
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theoretische  Untersuchung  des  Eingriffes  bei  Stirnrädern  mit  constantem  Über- 
setzungsverhältnisse von  Vortheil.  Zunächst  mögen  hier  die  bei  einem  Zahnein- 
griff zu  beachtenden  wesentlichen  Umstände  erörtet  werden.  Der  Eingriff  kann 
entweder  auf  einer  Seite  der  Centralen  A B (Fig.  5772)  oder  auf  bei- 
den Seiten  derselben  (Fig.  5775)  stattfinden;  im  ersten  Falle  liegt  die  Ein- 
griffslinic  (M E C,  Fig.  5772)  ganz  einerseits  der  Centralen,  und  die  Zähne 
des  einen  Rades  haben  nur  „K öp fe“,  jene  dos  zweiten  nur„Flisse“;  im  zweiten 
Fnllo  Überschreitet  die  Eingriffslinie  (M  C N,  Fig.  5775)  die  Centrale  und  die 
Zähne  beider  Räder  bestehen  aus  Zahnkopf  und  Zahnfuss.  Die  Länge  der  Ein- 
griffslinie, also  auch  die  Eingriffsdauer 
hängt  von  der  Kopflänge  (k),  beziehungs- 
weise der  Fusslänge  (J ) der  Zähne  ab, 
welche  Dimensionen  wieder  der  Bedingung  zu 
gentlgen  haben,  dass  ein  Zähnepaar 
nicht  frtlher  ausser  Eingriff  kommen 
darf,  bevor  ein  zweites  seinen  Ein- 
griff begonnen  hat;  daher  muss  der  Ein- 
griffsbogen, d.  i.  der  Weg  eines  Tlieil 
kreispunktes  während  der  Eingriffsdauer  eines 
Zähnepaares  grösser  als  die  Theilung 
sein.  Fllr  den  Eingriff  einerseits  der  Centralen 
(Fig.  5772),  wenn  hiebei  M und  C als  Grenz- 
punkte der  Eingriffslinic  angenommen  werden, 
ist  der  Eingriffsbogen  GC  — LC  — z„;  fllr 
den  Eingriff  beiderseits  der  Centralen  (Fig.  5775) 
und  fllr  M,  N als  Grenzpunkte  der  Berührung 
ist:  KtCL , = A'/.'L,,  der  Eingriffsbogen;  er 
besteht  hier  aus  den  Thcilcn  : CK,  — Ch\  — z0 
links  von  der  Centralen  und  — CAj,  — z'a  rechts  von  derselben.  Wenn  ft 
den  E i n g r i ffs - C o e f fi ei e n t e n,  d.  i.  das  Verhältniss  des  Eingriffs- 
bogens zur  Theilung  bedeutet,  so  muss  nach  Obigem  zunächst  fi  > 1 sein 
und  man  hat : 

a ) fUr  den  Eingriff  einerseits  der  Centralen:  z0  — /j  t \ 

l>)  r,  n beiderseits  „ „ z„  + z0‘  = fi  t f " 

Hut  im  letzteren  Falle  der  Eingriff  auf  beiden  Seiten  der  Centralen  gleiche 

Dauer,  so  ist  fllr  h:  z0  = z‘0  ‘/t  fi  t 77) 

Bei  gegebenen  Radhalbmessern  (A’,  li,s)  und  bekaunter  Eingriffslinie  bestimmt  sich 
weiter  aus  der  Eingriffsdauer  (/. i ) die  Zahnlänge;  in  der  Praxis  wird  jedoch  der 
umgekehrte  Weg  eingcschlagen  und  aus  constructiven  Grtlnden  die  Länge  des 
Zahnkopfes  k und  Zahnfnsses  f angenommen,  aus  welchen  sich  dann  wieder  ii 
ergibt,  u.  z.  macht  man  gewöhnlich  etwa: 

fllr  den  Eingriff  einerseits  der  Centralen : k — 0'5  t,  f = 0-6  1 1 _ . 
„ „ „ beiderseits  „ „ k = 0-3  t,  f = 0-4  <)  ' 

was  je  nach  Umständen  fi  — 1*4  bis  3T  entspricht.  Wie  schon  ein  Blick  auf 
Fig.  5772  u.  5775  zeigt,  fällt  wohl  die  theoretische  Z ah n fu ss  1 änge,  d.  h. 
die  Länge  des  zum  Eingriffe  wirklich  benützten  Fussthcilcs  kleiner  als  k aus; 
wegendes  Scheitelspielrau  nies  muss  aber,  wie  eben  angegeben,  die  totale  Zahn- 
fus8längo_/>-  k gemacht  werden. 

Aus  der  gegebenen  Eingriffslinie  E von  der  Polarglcickung: 

<?  = F (<p) 79) 

(bezogen  auf  C als  Pol,  C x tangentiell  an  T als  Polarachsc,  so  dass  q — C 31, 
tf  — 31  C x Fig.  5776),  — kann  man  nun  die  Zahnform  fllr  ein  bestimmtes 

Rad  R von  Theilkreise  T auf  folgende  Art  ablciten:  Man  verschiebe  E als  Er- 
zeugende auf  T als  Grundlinie  derart,  dass  E stets  im  selben  Punkte  von  T 
geschnitten  wird  und  dabei  im  Fusspunkte  C der  Tangeutcnwinkel  an  beide 


Fig.  5775. 


I 
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Curven  unverändert  bleibt;  während  dieser  Verschiebung  von  E bewege  sieh  längs 
der  Peripherie  dieser  Curve  ein  beschreibender  Punkt  P derart,  dass  seine  je- 
weiligen Verbindungslinien  mit  dem  Fusspunkte  C (O  P,  C“  cte.)  normal 


Fig.  5776.  Fig.  5777.  Fig.  5776. 


sind  zu  der  von  ihm  im  festen  Kanme  beschriebenen  krummen  Linie  (C P P“), 
so  ist  letztere  das  der  Eingriffslinie  E entsprechende  Zalmprofil  des  Kadcs  R. 
Von  Wichtigkeit  ist  hiebei  die  Grösse  der  Verschiebung  (arc  CO  = z) 
der  Eingriffslinie  von  ihrer  Anfangslage  E zur  Erzeugung  eines  beliebigen  Punktes 
(f*)  der  Zahncurve.  Letzterem  möge  die  Lage  E'  der  Erzeugenden  entsprechen, 
in  welcher  der  beschreibende  Punkt  nach  M gelangt  ist,  so  dass  MC  — PC“ 
— g.  Um  nun  z zu  bestimmen,  denke  man  sich  die  Verschiebung  von  E noch 
um  6*  C“  — d z fortgesetzt,  wobei  der  beschreibende  Punkt  in  E von  M nach 
iV  fortrllckend,  das  Bogenelement  P P'  der  Zahncurve  beschreibt ; fUr  dieses  ist 
der  Durchschnitt  0 der  Normalen  PO  und  P' C“  der  Krllmmungsmittelpunkt. 
Zieht  man  von  0 als  Centrum  den  unendlich  kleinen  Kreisbogen  O D,  so  ergibt 
sich  aus  dem  rechtwinkligen  Elementardreiecke  O O'  D,  bei  welchem  O O'  = d z, 
CD  ~ dg,  <£  D C‘  O'  — <p  -f-  d (p  ist,  zunächst  d g rr  d z cos  (</>  -(-  d rp) 
und  bei  Vernachlässigung  unendlich  kleiner  Grössen  höherer  Ordnung: 

ds--±S- SO) 

cot  i 

deumaeh  bei  gegebener  Gleichung  g — F ( ip ) der  Eingritfslinie: 


f*  d (,  _ 

,/  cot  » 


= /(») 


Die  Gleichungen  der  Znhncurven  selbst,  u.  z.  bezogen  auf  das 
rechtwinklige  Coordinatensystem  £ A ij  (Fig.  5776,  wobei  A Q — £ und  Q P — ij) 
lassen  sieh  nunmehr  aus  Fig.  5776  leicht  entwickeln  und  lauten: 

{ - R co’  in)  + <' ,in  (*  * -/r)  I 

. > . , z . } 8Z) 

1 = R sin  (j-pp)  — f cot  ± I 

Hiezu  gehören  selbstverständlich  noch  die  beiden  als  bekannt  anzusehenden 
Gleichungen  79)  und  81):  g — F (ip)  und  z — f ( (p ),  um  £ und  ij  als  Func- 
tionen einer  Variablen  z.  B.  tp  darstellen  zu  können.  In  Gleichung  82)  gilt 
das  obere  Zeichen  fllr  den  in  Fig.  5776  angenommenen  Fall  der  Bewegung 
von  E auf  der  convexen  Seite  von  71,  das  untere  Zeichen  für  die  Be- 
wegung von  E in  T,  d.  h.  auf  der  concaven  Seite  von  T.  Die  Erzeugung 
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der  Zahnprofile  fUr  ein  Räderpaar  wtirde  z.  B.  bei  äusserer  Ver- 
zahnung in  folgender  Weise  vor  sich  gehen: 

a)  Fllr  den  Eingriff  einerseits  der  Centralen  (Fig.  5777). 
Zunächst  sind  die  der  angenommenen  Eingriffslinie  E und  der  gegebenen  Zahn- 
kopflänge k entsprechenden  Grenz-Coordinaten  (p0  <p0)  des  Eingriffes  (am 
einfachsten  graphisch)  zu  bestimmen.  Nach  Gleichung  81)  ergibt  sich  hieraus  die 
fllr  die  vollständigen  Zahnprofile  nöthige  Totalverschiebung  z0  der  Eingriffslinie, 
welche  Verschiebung  zugleich  den  Eingriffsbogen  li  t fllr  die  ganze  Dauer  des 
Eingriffes  eines  Zähnepaares  darstellt,  mit: 


ö 


d V 
COH  <f 


— !• 


831 


(Hieraus  wäre  dann  etwa  zur  Controle,  ob  fi  > 


1 ,m=  — zu  bestimmen.)  Man 
’ ‘ t 


erhält  nun  durch  Verschiebung  von  E auf  T,  im  Sinne  von  1— > um  z„  — CC, 
das  Z ah  n k o p fp  r o f i 1 CM,  fllr  R,  ; durch  Verschiebung  von  E in  Tt  im 
Sinne  von  2 — > um  z0  = CCt  das  Zahnfussprofil  CM,,  fllr  R,r  Letzteres 
muss  zur  Herstellung  einer  entsprechenden  Zahnlücke  noch  um  M,,  Gt  bis  zum 
Zahngrunde  verlängert  werden ; da  aber  die  Punkte  zwischen  M,  und  G 4 nie- 
mals zur  Berührung  kommen  sollen,  so  ist  die  Form  dieser  Verlängerungscurvc 
gleichgiltig ; meist  ist  sie  eine  Fortsetzung  der  Zahncurve  C 

b)  Aus  Vorstehendem  ergibt  sich  leicht  das  Verfahren  fllr  den  Fall,  wenn 
der  Eingriff  zu  beiden  Seiten  der  Centralen  stattfindet  (Fig.  5778). 
Man  zerlegt  die  gegebene  Eingriffslinie  E CE'  in  dieTheile:  CE  und  CE'  und 
verfährt  mit  CE  zur  Erzeugung  der  Zahnprofile  CM,  und  C Mt,  dann  mit  CE' 
zur  Herstellung  der  Profile  C N,  und  C N,,  ebenso  wie  im  Falle  o).  Behufs 
weiterer  Ausführung  habe : 


C E die  Gleichung  q — F ( ip ) mit  den  Grcnzcoordinatcn  und  cp„ ; 

C E „ „ g‘  = F‘  (i/>')  „ „ „ q‘ „ „ ip'„. 

Letztere  ergeben  sich  wieder  (am  besten  graphisch)  aus  der  bekannten  Form  der 
Eingriffslinie  und  aus  der  angenommenen  Zahnkopflängc  k.  Fflr  den  Eingriff  CE 
ist  weiter  der  Eingriffsbogen,  beziehungsweise  die  Verschiebung  der  Eingriffslinie 
zur  Erzeugung  der  Zahnprofile  C M,  (Zahn  köpf  fllr  R,)  und  C Mg  (Zahn- 
f u 8 s fllr  fi„)  nach  Gleich.  77)  unter  Voraussetzung  gleicher  Eingriffsdauer  zu 
beiden  Seiten  der  Centralen : 


V,  /• 


83  a ) 


so  dass  C C,  — C Cg  — z0  ist.  Fllr  den  Eingriff  C E?  ist  der  Eingriffsbogen 
oder  der  Weg  der  Eingriffslinie  zur  Herstellung  der  Zahnprofile  CM,  (Zahnfuss 


fllr  R, ) und  C N,  (Zahn  köpf  fllr  Rq) : 
Fii).  5779. 


so  dass  C C3  — C C,  z=  z'g.  Unter 
Beibehaltung  obiger  Annahme  gleicher 
Dauer  des  Eingriffes  zu  beiden  Seiten 
der  Centralen  muss  weiter  z0  = z‘0 
fi  rr  fi'  sein.  Hinsichtlich  der  Verlän- 
gerungen Mg  Gg  und  N,  G,  der  Zahn- 
fussprofile  gilt  die  bei  a ) gemachte 
Bemerkung.  Wie  bei  innerer  Ver- 
zahnung zu  verfahren  ist,  lässt  Bich 
unschwer  aus  dem  Vorhergehenden  ent- 
nehmen. 
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4.  Methode  der  Aequidislanten.  Hat  man  nach  irgend  einer  der 
eben  besprochenen  Methoden  ein  Paar  zusammengehöriger  Zahnprofile  bestimmt, 
so  lassen  sich  daraus  beliebig  viele  andere  Paare  richtiger  Zahncurven  durch  den 
Umstand  ablciten,  dass  die  einem  bestimmten  Abstande  a entsprechenden  Aequi- 
distanten  von  zwei  einander  entsprechenden  Zahnprofilen  wieder  richtige  Zahn 
curven  liefern,  da,  wie  ans  Fig.  5779  ersichtlich,  die  gemeinschaftliche  Normale 
in  ihrem  Berührungspunkte  (z.  B.  O)  immer  durch  den  Pol  C geht.  Diese  Me- 
thode findet  in  jenen  Fällen  Anwendung,  in  denen  die  vorhergehenden  Methoden 
etwa  praktisch  undurchführbare  Formen  liefern.  (S.  z.  B.  .Punktverzahnnng“.) 

Anmerkung.  Satzräder.  Darunter  versteht  man  eine  beliebige  Anzahl 
von  Stirnrädern  verschiedener  Grösse  aber  gleicher  Theilung,  von  denen 
je  zwei  beliebige  inriclitigen  Eingriff  gebracht  werden  können. 
Dies  ist  möglich,  wenn  die  Zahnprofile  sämmtlichcr  Räder  eines  Satzes  derselben 
Eingriffslinie  entsprechen.  Anwendung:  bei  „Versatzrädem“  (siehe  pag.  59)  und 
auch  in  Fällen,  in  denen  man  (wie  in  Maschinenbauanstalten)  mit  einer  Minimal- 
zahl  von  Radmodellcn  nuskommen  will. 

Auf  die  besprochenen  allgemeinen  Verzahnungsmethoden  stutzen  sich  nach 
stehende  in  der  Praxis  Übliche  spocielle  Zahn  formen: 

I.  Die  Cycloiden -Verzahnungen. *)  Bei  diesen  ist  die  Eingriffs- 
linie (E  C E Fig.  5780)  ans  Kreisbögen  ( E C vom  Radius  r,,  E'  C vom 

Radius  rs,  allgemein  vom  Halbmesser  r)  zusammengesetzt,  welche  die  Theilkreise 

Tt  und  7’a  in  ihrem  Berührungspunkte  C tangiren.  Die  Gleichungen  79)  und  81) 
nehmen  hier  die  Form  an: 

l>  — 2 r sin  <(  = 2 r sin  I ^ 

s — 2 r <p ' = r « | 

wobei  M der  der  Sehne  q entsprechende  Centriwinkel  der  Eingriffslinie  ist.  Die 
Gleichungen  82)  der  Zahncurven  übergehen  in  die  Gleichungen  der  Epi-,  be- 
ziehungsweise H y po cy c I o i d e,  je  nachdem  die  Eingriffslinie  auf  der  convexen 
oder  concaven  Seite  des  Theilkreiscs  nach  dem  in  Methode  3 angegebenen 
Verfahren  verschoben  wird.  Nimmt  man  die  zu  vollen  Kreisen  ergänzten  Ein- 
griffslinien  als  „H i 1 fs p olbah n en“  („W ä 1- 

z u n g s k r e i s e“)  //,  //2  (Fig.  5780)  an,  und  '<7-  6780. 

erzeugt  die  Zahnprofile  nach  Methode  2,  a/) 

so  entstehen  als  Zahncurven  dieselben  Cy- 
cloidcnbögen  ( CM , und  C M,t,  ferner  C Nt 
und  C At2,  wie  sie  durch  Methode  3 er-  /?. 

halten  werden.  — Bei  den  in  Gleich.  78)  an  /'  ‘ Uf~ 

gegebenen,  gebräuchlichen  Zahnkoptlängcn  k 
liegt  der  Eingriffscoefficient  ft  etwa 
zwischen  1-4  und  3*1 , je  nach  dem  Ver- 
hältnisse des  Halbmessers  r des  Wälzungs-  *°)t 
kreises  zum  Radius  des  Theilkreiscs. 

Diesem  Verhältnisse  entsprechen  auch 
verschiedene  Formen  der  Cycloi- 
denverzahnung.  Im  Folgenden  bedeute 
r,  den  Halbmesser  jenes  Wälznngskroiscs, 
welcher  die  Zaknkopfcnrve  des  Rades  Rt,rt 
den  Radius  des  Wälzungskreises,  der  das 
Zahnkopfprofil  für  Ä2  erzeugt.  Die  einzelnen 
Formen  der  Cycloidenverzahnung  lassen  sich 
dann  in  nachstehender  Weise  charakterisiren : Allgemeine  Cycloidcnversammlung. 

*)  Ale  Erfindor  der  Cycloidenverzahnung  gilt  der  Astronom  Römer  (1664 — 1710),  doch 
roll  nach  Chaslea  Geschichte  der  Geometrie  schon  früher  Desargues  epicycloidisch 
geformte  Zähne  bei  Rädern  angewendet  haben. 
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1.  Die  allgemeine  Cy  c 1 o i d e n v er  z a h n u u g,  Fig.  5780.  Berührung 
der  Zähne  beiderseits  der  Centralen;  r,  '/„  R.,,  ra  < '/a  Rt  sonst  beliebig 
fi  etwa  = 20. 

2.  „Gemischte''  Verzahnung.  Berührung  beiderseits  der  Centralen; 
r,  ~ */a  ßa,  ra  = */a  ß,  ; fi  etwa  = 2'5.  Zahnfussprofile  gerade  und  zu 
den  Theilkreisen  radial. 

3.  Reuleaux’s  Sa t z r hd e r ve r /. ah n u ng.  Der  Halbmesser  r des  Wäl- 
zungskreises muss  dir  sämmtlicbe  Räder  eines  Satzes  von  der  Theilung  t gleich 
gross  sein  und  so  gewählt  werden,  dass  das  kleinste  Rad  (vom  Halbmesser  R0 
und  der  Zähnezahl  Z0)  noch  geradtlankige  Zahnfllsse  erhält.  Hieraus  folgt : 

r = '/a  — 7*-,  und  fllr  z.  B.  Z0  — 11  : r — 7/„  t.  Eingriff  beiderseits 

4 7t 

der  Centralen;  ft  zwischen  1*4  bis  20. 

4.  Die  Geradflankenverzahnung,  Fig.  5781.  Hier  ist  r,  — Va  ßa, 
)a  = 0;  Eingriff  somit  nur  einerseits  der  Centralen.  Der  Zahn  von  R„  be- 
stellt blos  aus  einem  geradflankigen  Zahnfusse  von  f — 0'6  t Hänge;  der 
Zahn  ftlr  R,  ist  ein  cyeloidiseh  profilirtcr  Zahnkopf  von  k — 0 5 I Hänge,  dem 
nur  des  Scheitelspielraumes  wegen  ein  radialer  Zahnfuss  von  O'l  t.  Hänge  ange 
fügt  ist.  Oft  wird  auch  R,}  (wie  in  Fig.  5781)  mit  einem  kurzen  Zahnkopf  von 
A = 0'1  t Hänge  versehen;  dann  muss  R,  eine  etwa  0’2  t tiefe  (radial  begrenzte) 
Zahnlücke  erhalten.  Soll  der  kurze  Zahnkopf  von  R.t  noch  für  den  Eingriff  ver- 
wendet werden,  so  ist  er  nach  einer  dem  Wälzungskreise  ra  ~ '/a  Rt  ent- 
sprechenden Epicycloide  abzuformen.  Der  Eingritfscoeffieient  etwa  ii  — 1*6.  Mit 
Rücksicht  auf  die  Abnutzungsverhältnisse  sollte  immer  das  Rad  mit  den  gerad- 
flankigen Zahnfllssen  als  das  Getriebene  verwendet  wrrden. 

5.  Die  doppelte  P u n k t verz ah n u n g,  Fig.  5782.  Hiebei  ist  r(  = ßa, 
und  ra  Rtl  so  dass  die  Theilkreise  selbst  als  II  i 1 fs  po  1 b a h n e n,  bcz.  als  Ein- 
griffslinie verwendet  werden.  Die  Zahnfusscurven  für  beide  Räder  reduciren 
sich  hier  auf  einen  Punkt;  die  Profilirung  der  Zahnlückon  ist  daher  willkührlich, 
nur  hat  man  darauf  Bedacht  zu  nehmen,  dass  die  Bewegung  der  Zahnköpfe  nicht 
gehindert  ist  und  die  Zähne  nicht  unnöthig  geschwächt  werden.  Da  der  punkt- 
förmige Zahnfuss  des  einen  Rades  auf  der  ganzen  Flanke  des  Zahnkopfes  des 
zweiten  Rades  zu  gleiten  hat,  so  ist  bei  dieser  Verzahnung  die  Reibung  und 
Abnützung  der  Zähne  bedeutender,  als  bei  anderen  Cycloidenverzuhnungen.  An- 
wendung bei  den  Vorgelegen  der  sogenannten  Wagenwinden  u.  dgl.,  wobei  das 
kleinere  Rad  3 bis  4 Zähne  erhält  und  der  Festigkeit  wegen  mit  Seiten- 
scheiben  versehen  wird. 
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Anmerkung.  Ftlr  manche  Zwecke,  z.  B.  zur  Verzahnung  des  sogenannten 
„Einzahnrades“  (pag.  87,  Fig.  5800)  dürfte  auch  eine  analoge  einfache 
Punktverzahnung  genügen,  bei  welcher  z.  B.  r„  =:  o,  r,  :zr  R2  ist  und 
bei  welcher  somit  der  Eingriff  nur  einerseits  der  Centralen  A B statlfindct. 
(Siehe  auch  die  folgende  „T ri  e b s t o ck  v er  z a h n u n g“.) 

Bei  den  nachstehenden  Verzahnungsarten  ist  die  Cycloidenconstruction  mit 
der  Methode  (4)  der  Acquidistanten  combinirt. 

6.  Die  Triebstock  verzahnung  (Fig.  5783)  ist  aus  der  letzterwähnten 
einfachen  Punktverzahnung  abgeleitet.  Die  Berührung  findet  auch  hier 
nur  einerseits  der  Centralen  statt.  Die  Grundprofile  der  Zähne  entsprechen  der 
Annahme  r,  = R,  und  r2  =:  o,  so  dass  der  Zahn  für  Ä,  nur  aus  einem  Kopf 
mit  dem  Profile  C M bestehen  und  der  Zahn  für  II, , in  einen  Punkt  (C)  zu- 


Pig.  5783. 


Triebstock  Verzahnung. 


Fig.  5784. 


sammenschrumpfcn  würde.  Die  eigentliche  Zahnform  für  II,  ist  ein  Kreis  vom 
Mittelpunkte  C und  vom  Halbmesser  a (=  der  halben  Zahnstärke);  die  Zahn- 
form für  B,  muss  dann  die  dem  Cycloidenbogen  CM  und  dem  Abstande  a ent- 
sprechende Aequidistante  CM'  sein.  Hinsichtlich  der  Begrenzung  der  Zahn- 
lücke für  R,  gilt  das  bei  der  einfachen  Punktverzahnung  Bemerkte.  Die  Zähne 
von  R3  sind  cylindrische  Stäbe,  die  sogenannten  „Triebstöcke“  (fuseatix — 
Staues),  welche  in  zwei  Seitenscheiben  eingesetzt  das  Rad  R,t  bilden ; letzteres 
führt  den  Namen  „Trilling“  oder  „Drehling“  ( lanterne — lautem , trundle, 
tcallotcer).  Diese  Verzahnung  findet  man  bei  Rädern  älterer  Mühlen  und  im 
Kleinen  bei  Uhrwerken.  Das  Rad  mit  den  Triebstöcken  ist  in  Anbetracht  gün- 
stigerer Abnützungsverhältnisse  als  das  getriebene  zu  verwenden. 

7.  Die  Punktverzahnung  für  Schildräder*)  (Schildrad,  roue 
<i  couronue , rotte  de  champ  — c roten  wheel,  face  tcheel),  (Fig.  5784),  beruht 
auf  der  Annahme  r,  zr  o und  r,t  — Rt,  so  dass  der  Theilkreis  Tt  als  Hilfs- 
polbahn  benützt  wird.  Abweichend  von  den  vorhergehenden  Methoden  wird  aber 
zur  Erzeugung  der  Grundformen  der  Zahnprofile  nicht  ein  Punkt  der  Peripherie 
der  Hilfspolbahn,  sondern  ein  anderer  Punkt  D ihrer  Ebene  verwendet,  der 
von  C um  x {—  C D)  abstclit  und  beim  Rollen  von  7’,  auf  T„  die  ver- 
längerte Epicycloide  N D M als  Zahngrundform  für  R2  beschreibt;  das 
entsprechende  Grundprofil  des  Zahnes  für  R , (entstanden  durch  Rollen  von  Tt 
in  7’,)  ist  der  Punkt  D selbst.  Das  Rad  i?,  erhält  somit  Triebstöcke  vom 
Halbmesser  a,  während  die  Zahnform  für  R,,  von  der  im  Abstande  a zur  Cy- 
clo i den  schleife  DG  construirten  Aequidistanten  gebildet  wird.  So- 
wohl die  Triebstücke  als  auch  die  Zähne  des  Rades  R2  können  nur  einseitig 
in  Scheiben  befestigt  werden,  welcher  Umstand  die  Bezeichnung  Schild-  oder 
Kronenräder  herbeigeführt  hat. 


*)  Keutenux,  Der  CuiHtructeur,  IV.  AuO.,  1882. 
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Zahnräder  (Evol  ven ten  verzahn  ung). 


Anmerkung.  Triebstock-  und  Schildradverzahnnngen  eignen  sich  als  Ver- 
zahnungen für  die  von  Reuleaux  so  benannten  „Pa  r a 1 1 e I räd  e r“,  d.  h. 
Räder,  bei  denen  parallele  Radien  während  der  Bewegung  immer  parallel  bleiben. 
Näheres  Uber  „Parallelrädcr*  in  den  „Verhandlungen  des  Vereines  zur  Beförde- 
rung des  Gewerbfleisses“.  Berlin,  Jahrg.  1875. 

II.  Die  Evolventcnverzahnungen.  Der  Eingriff  findet  zu  beiden 
Seiten  der  Centralen  statt  und  die  Eingriffslinien  C E und  C Et  (Fig.  5785) 
bilden  eine  Gerade,  welche  mit  der  Centralen  den  constanten  Winkel  a bildet. 
Die  Gleichungen  79)  und  81)  nehmen  daher  die  Form  an: 

tf  — -J7-  — a rr  Const. ; z — — - — 3=  —ß — 85) 

t cos  <p  sm  a 

und  die  Gleichungen  82)  der  Zahncurven  Ubergehen  in  die  Gleichungen  von 
Evolventen  der  Verhältnisskreise  (siehe  pag.  4t)  F,  und  Pra  von  den 
Halbmessern : 

r,  = lit  sin  u und  ra  — sin  a 86) 


Fi<j.  5785. 


Fig.  5786. 
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EvolTcuten-Ver*al.nungen. 


Fig.  5787. 


Die  der  Evolventenverzahnung  entsprechen- 
den Hilfspolbahnen  (Methode  2)  wären 
1 0 g a r i t h m i s c h e Spiralen,*)  bei  welchen 
die  Radienveetoren  mit  den  Tangenten  den 

Winkel  (t— ) bilden  und  deren  Pole 


r (asymptotische  Punkte)  als  erzeugende  Punkte 
f benutzt  werden. 

V®  00  Räder  mit  gleicher  Theilung  und  gleichem 

Neigungswinkel  a der  Eingriffslinic  mit  der 
Centralen  sind  Satzräder.  Meist  nimmt  man 
« = 75°.  Für  a =.  75°  und  k =z.  0-3  t ist 
etwa  fi  — 2. 

Die  Zahnformen  für  innere  uud  ftlr  Zahnstangcn-Verzahnung  ist 
aus  Fig.  5786  und  5787  ersichtlich. 

Sollte  der  Evolventenbogen  för  die  Übliche  Zahnfusslänge  f — 0‘4  t (ent- 
sprechend k — 0 3 t)  nicht  ausreichen,  so  wird  der  Zahnfuss  vom  Verhältniss- 
kreise bis  zum  Zahngrunde  radial  abgegrenzt.  Da  dieses  radiale  Stück  des  Zahn- 
fussprofiles  aber  nicht  zum  Eingriffe  gelangen  darf,  so  müssen  die  Grenzpunkte 
E und  Et  der  Eingriffslinio  zwischen  den  Berührungspunkten 

*)  Sieho:  Blalia,  Theorie  der  Verzahnungen.  Technische  Blätter,  Prag  1877.  — Oase 
durch  Hollen  einer  logarithmischen  Spirale  auf  einer  Geraden  wieder  eine  Gerade 
erzeugt  werden  kann,  war  schon  Lnhire  (1706)  bekannt. 
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Zahnräder  (Daumen  Verzahnung). 


D nnd  />,  (Fig.  5785)  derselben  mit  den  Verhältnisskreisen  liegen.  Dies  fuhrt 
wegen  g0  < R cos  a,  q0  =r  z0  sin  a — sin  a (Gleichung  83  o)  u.  85) 
Z t 

und  R = — (Z  = Zshuczahl)  zn  der  Bedingung,  dass  die  Zähnczahl 

Z n ft  taug  a 87) 


sein  muss.  Rüder  mit  E vo  1 v en  te n z äh n en  bei  a — 75°  und  fi  — 2 
dürfen  daher  nicht  weniger  als  22  Zähne  haben. 

Ein  weiterer  Nachtheil  dieser  Zahnform  liegt  darin,  dass  bei  der  häufiger 
vorkommenden  äusseren  Verzahnung  (Fig.  5785)  eine  convex-convexe  Be- 
rührung stattfindet,  bei  welcher  die  Berührungsfläche  kleiner  und  der  speci- 
fische  Druck  auf  letztere  wesentlich  grösser  ist,  als  unter  sonst  gleichen  Um- 
ständen bei  convex-concaver  Berührung,  wie  sie  bei  Cycloidenverzahnungen 
vorkommt.  Evolventenzähne  nützen  sich  daher  viel  rascher  ab,  als  letztere  und 
nehmen  allmälig  auch  eine  den  Cycloidenzähnen  ähnliche  Gestalt  an.  (Weiteres 
im  Abschnitt : „Abnützung  der  Zähne“,  pag.  95  u.  weiter).  Dagegen 
haben  die  Evolventenzähnc  — abgesehen  von  der  heute  wohl  wenig  ins  Gewicht 
fallenden  einfacheren  Form  — wieder  den  Vortheil,  dass  die  AxendiBtanz 
der  Bäder  (selbstverständlich  innerhalb  gewisser  durch  die  Zahnlängcn  be- 
dingten Grenzen)  verändert  werden  kann,  ohne  die  Richtigkeit  des  Eingriffes  und 
das  Uebersetzungsverhältniss  zu  stören.  Dies  beruht  auf  dem  Umstande,  dass 
bei  jeder  Axendistanz  ein  Theil  der  gemeinschaftlichen  Tangente  (z.  B . I)  V,, 
Fig.  6785)  an  die  Verhältnisskreise  Vl  und  — durch  deren  Abwicklung  die 
Evolventen  entstanden  sind  — die  Eingriffslinie  bildet.  Durch  eine  Verrückung 
der  Radmittelpunkte  werden  daher  wohl  a,  die  Lage  des  Punktes  C auf  der 
Centralen  und  die  Theilkreishalbmesser  Ri,  (die  z.  B.  in  Ä,'  und  ß'a 
übergehen),  keineswegs  aber  der  richtige  Eingriff  oder  das  Uebersetzungsver- 

Y ü * 

hältniss  i — geändert.  In  Anbetracht  dessen  sind  Evol- 

",  r,  n, 

ventenverzahnnngen  bei  Vorgelegen  unbedingt  nöthig,  deren  Axendistanz  während 
der  Bewegung  veränderlich  ist,  wie  z.  B.  bei  den  sogenannten  „Kräuseln“  der 
Walzwerke.  Evolventenzähne  eignen  sich  auch  am  besten  für  Differential räder 
(siehe  diese  pag.  67  und  Verzahnung  der 
Differentialräder  pag.  86).  Ausser  den 
angeführten  Vortheilen  ist  noch  der  her- 
vorzuheben,  dass  die  Evolventenzähnc  am 
Zahngrunde  unter  sonst  gleichen  Umstän- 
den eine  grössere  Dicke  erreichen, 
als  Cycloidenzähne  (siche  Gleich.  168) 
und  daher  widerstandsfähiger  sind,  als 
letztere.  Diesen  Vortheil  sucht  man  mit 
den  Vorzügen  der  Cycloidenverzalinung  bei 
III.  der  Daumenverzahnung*) 

(Fig.  5788)  zu  verbinden.  Hiebei  sind 
die  Zähne  unsymmetrisch  u.  z.  auf  der 
einen  Seite  von  Cycloidcn  (z.  B.  ent- 
sprechend den  Wälznngskreisen  von  den 
Radien  r,  = r4  = T/s  0»  au^  der  a,,‘ 
deren  Seite  von  einer  Evolvente  (nach 
Reuleaux  für  a = 53°)  begrenzt,  ln 
der  Regel  wird  aber  die  Seite  mit  der  Cycloidenverzalinung  für  den  Eingriff 
benutzt. 


Fig.  5788. 


*)  Ksaleanx,  Der  Constnicteur,  IV.  Anfl.  18Si. 
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Zahnräder  (Kreisbogen- Verzahnung). 

IV.  Die  Kreisbogeiiverzahnnngen.  Zwei  Kreisbögen  können  nie- 
mals einander  entsprechende,  streng  richtige  Zahncurven  für  kreisrunde  Stirnräder 
bilden;  man  kann  wohl  die  Zähne  des  einen  Hades  nach  einem  Kreisbogen  pro- 
filiren  und  hiezu  nach  Methode  1 (Poncelet)  die  Zahnform  des  zweiten  Rades 
bestimmen;  letztere  wird  aber  in  keinem  Falle  auch  ein  Kreisbogen  sein. 

Zur  Vereinfachung  der  Construction  sucht  man  indessen  nicht 
selten  die  richtigen  Zahncurven  durch  Kreisbögen  zu  ersetzen,  die  sich  ersteren 
mehr  oder  weniger  genau  anschliessen ; dies  kann  wohl  zum  Zwecke  einer 
rascheren  Verzeichnung  der  Zähne  eines  Hades  im  Constructionsbureau  zulässig 
erscheinen,  wäre  aber  fUr  die  Ausführung  des  Hades  in  der  Werkstätte  entschie- 
den zu  verwerfen,  wo  sich  ja  genau  richtige  Zahnformen  mittelst  Schablonen  eben 
so  leicht  herstellcn  lassen,  als  die  sogenannten  „angenäherten“  Kreisbogenver- 
zahnungen. 

Die  Grösse  der  Uugeuauigkeit  der  Bewegungsübertragung  bei  Anwendung 
von  Kreisbogenverzahnungen  lässt  sich  durch  nachstehende  Betrachtung  leicht  übersehen. 
Es  seien  in  Fig.  6789  Äl,  eine  Kreisbogenverzahnung  vom  Radius  p,  und  dem  Mittel- 
punkte Oj  dem  Rade  Rt  angehörig,  — K.t  die  damit  im  Eingriffe  stehende  Kreisbogen- 
verzahnung  vom  Halbmesser  (»,  und  dem  Mittelpunkte  Ot  für  das  Rad  R, . Somit  bewegt 
sich  O,  als  dem  Rade  R , angehörig  im  Kreise  vom  Halbmesser  A O,  — p, , 0%  als  Punkt 
des  Rades  Ä,  im  Kreise  vom  Halbmesser  H Ot  pa  und  dio  Entfernung  O,  0,  = (>,  -f- 
bleibt  während  der  ganzen  Dauer  des  Zahneingriffes  constant,  mögen  eich  die  Zähne  in  M 


Fig.  5789. 

B 


Fig . 5790. 

a b 


Kreis  bogen  «Verzahnung. 

oder  in  irgend  einem  anderen  Punkte  berühren.  Das  Räderpaar  lässt  sich  daher  auf  ein 
Kurbelviereck  mit  dem  festen  Stege  A B , der  Koppel  0,  0.t  und  den  Kurbeln  p,  und 
P,  zurückführen.  Der  jeweilige  Schnitt  C von  0,  Oa  mit  A B ist  der  Pol  (Moinentancentrura) 
der  relativen  Bewegung  der  Kurbeln  p,  u.  pa,  also  auch  der  Rüder  Rt  u.  7?a.  Es  ist  nun  unschwer 
einzusehen,  dass  die  Lage  dieses  Poles  C auf  A B , somit  auch  das  Uebersetzungsverliältniss 
A C 

der  Räder:  i ■=*  — ^ ^ beständig  vuriireu.  Noch  deutlicher  tritt  dies  zu  Tage,  wenn  man  die 

Polbahnen  £>’,  und  St  der  relativen  Bewegung  von  p,  und  pa,  beziehungsweise  von  /?, 
und  R 2 bestimmt,  die  bei  richtiger  BcweguugsUbertragung  mit  den  Theilkreisen  7',  und  T2 
zusammenfallen  sollen.  Znhnrädor  mit  Kreisbogen  Verzahnung  entsprechen  somit  unrunden 
Rädern  mit  periodisch  veränderlichem  UebersctzungsvcrhältnisRe,  wie  etwa  in  Fig.  5790  n*) 
angedeutet;  die  Abweichungen  der  Polcurven  von  der  Kreisform  werden  allerdings  um  so 
geringer,  je  kleiner  die  Theilung. 

Ungeachtet  vorstehender  Bemerkungen  mögen  mit  Rücksicht  auf  den  Zweck  vorlie- 
gender Abhandlung  doch  die  gebräuchlichsten  Methoden  der  Kroisbogenverzahnnngen  an- 
geführt werden. 


*)  Fig.  6790  a bezieht  sich  auf  den  Fall,  wenn  während  der  Eingriffsdauor  eines  Zähne- 
paarcs  in  droi  Punkten  ein  richtiger  Eingriff  stAtt  findet,  wie  *.  It.  bei  der  Rouleaux- 
sehen  Kreisbogen vorzahnnng,  Fig.  5793. 
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Fig.  5791. 


R im>  — R 

B,  -jy  - B> 


Nimmt  man  auf  einem  durch  den  Berührungspunkt  Cy  Fig.  6791,  der  Theilkreise  ge- 
benden, gegen  die  Centrale  A B beliebig  geneigten  Geraden  x x,  zwei  Punkte  0,  und  0t 
an,  an»  denen  man  die  sich  in  M berührenden  Kreisbögen  27,  M 0,  nnd  272  jtf  öa  zieht,  so 
ersetzen  letztere,  jedoch  nur  fiir  die  Berührung  der  Zähne  in  M ein  Paar  richtiger 
Zahnkurven,  weil  fiir  den  Augenblick  der  Berührung  in  M : Rt  w,  — R2  t o.t  (iü,  w2  Winkel- 
geschwindigkeiten der  Räder);  in  allen  anderen  Punkten  des  Zahiieingriffes  ist  die  Bewe- 
gung» Übertragung  unrichtig. 

Willis*)  Kreisbogen  Verzahnung 
unterscheidet  sich  von  dem  vorhergehenden  all- 
gemeinen Falle  nur  insoferne,  als  die  Bewe- 
gungsübertragung beim  Eingriffe  im  Punkte  M 
durch  zwei  aufeinanderfolgende  ^eitelemente 
richtig  bleibt,  so  dass  (nach  Petr  off**)  nicht 
nur  Rt  u>,  =•  Ri  ic3,  sondern  auch 
d t o2 

TT* 

Berücksichtigt  man,  dass  die  Distanz  0, 

0,  auf  x x, , Fig.  6791,  constant  bleibt  (als 
Koppel  des  Kurbelviereckes  A B 0,  0,)  nnd 
dass  sich  O,  um  A , 0,  um  B dreht,  so  erkennt 
man,  dass  sich  x x,  beim  Zahneingriffe  in  M 
um  den  Pol  (Momentancentrum)  P (als  8chnitt 
von  A Oy  und  B 02)  dreht;  soll  nun  bei  dieser 
Momentanbewegung  die  Gerade  x x,  den  Punkt 
C nicht  verlassen,  so  muss  ihr  mit  C zusam- 
menfallender Punkt  die  Bewegungsrichtung  x x, 
haben.  Letzteres  tritt  nnn  ein,  wenn /*  C-L  x x,. 

Hieraus  folgt  nachstehende  constructive  Be- 
stimmung von  Oy  und  02 : Man  ziehe  x x, 
unter  einem  Winkel  « gegen  die  Ceutralo  A B 

und  nehme  in  der  auf  x x,  in  C errichteten  Senkrechten  in  einer  beliebigen  Entfernung 
C P — p,  — der  „Po  1 d i s tanz“,  — den  Pol  P an;  die  Schnitte  von  A P und  B P mit 
x x,  liefern  dann  O,  und  02.  Die  Annahme  des  Berührungspunktes  M auf  x x,  ist  inner- 
halb der  durch  Constructioosbedingungen  gezogenen  Grenzen  willkührlich.  In  M (Fig.  6791) 
ist  die  Berührung  convex-concav ; bei  der  Annahme  von  M in  M*  wäre  sie  convex-convex. 
Die  Poldistanz  p ist,  wie  erwähnt,  beliebig  wählbar,  kann  aber  mit  Rücksicht  auf  „Satz- 
räder*  ans  der  Bedingung  abgeleitet  werden,  dass  das  kleinste  Rad  (vom  Halbmesser  7?,) 
des  Satzes  noch  geradflankigo  Zähne  (eigentlich  Zahnfüsse)  erhält;  für  diesen  Fall  ist, 
wenn  Rt  = Ä#,  O,  der  unendlich  ferne  Punkt  der  Geraden  x x,,  daher  B O , parallel 
zu  x x.  und 

X 

p — Tif,  i/n  a — — t sin  a 88) 

Die  Lage  der  Krümmungsmittelpunkte  Ot  nnd  02  auf  x x,  ist  dann  durch 

By  p cos  a Zx  Zt  t cos  n j 

R,  sin  a -f-  p Zx  -f-  Z^  2 n 

R2  p co»  n _ Z2  Z9  t cos  a 
Z'~^~Z~  2 ar 


Üy  C ^ 

*=  0,  c?  * 


. . 89) 


R1  »in  a — p 

bestimmt.  (Z9  Z,  Z,  sind  die  R9  Rt  R,  entsprechenden  Zähnczahlen.)  Nimmt  man  mit 
Willis  speciell  a = 76*  nnd  Z9  = 12  an,  so  wird: 

«,  n»  0-4943  y r/9.„  t | 

-r  J 90) 

o,  > 0 4943  ^3—  < | 

Die  Krümmungsradien  selbst  sind  dann  z.  B.  bei  der  concav-convexen  Berührung  M:  für 
Ä,  : a,  -f-  CM%\  fiir  R2:  m a2  + CM. 

Um  KreUbogenverzahnungen  zu  erhalten,  die  abgesehen  von  der  Berührung 
in  der  Centralen  noch  in  je  einem  Punkte  vor  und  hinter  derselben,  also 
während  der  Eingriffsdauer  in  drei  Punkten  richtig  arbeiten,  kann  das  Zahn- 


*)  Willis,  Principles  of  Mechanism.,  London  1841,  II.  Auf).,  1870;  auch  Weissbach, 
iDgenietirmechauik,  III.  Bd. 

**)  Pc  troff,  „Ueber  die  Möglichkeit  einer  genauen  Kreisbogcnverzalinung“,  deutsch  von 
G.  Do  epp.  8t.  Petersburg  1887. 

Ksnnineh  k Heeren,  Toebniactae«  Wörterbuch,  B<i.  XI.  Q 
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profil  aas  zwei  im  Theilkreise  zusammenstossenden  Kreisbögen  combinirt  werden, 
die  den  Poldistanzen  C Pt  — CPt  — p (Fig.  5792)  entsprechen,  wobei  p 
etwa  nach  Gleich.  88)  bestimmt  wird.  Die  Krümmungsmittelpunkte  0,  und  O,' 
der  beiden  Kreisbogenstucke  sind  die  Schnitte  von  A P,  und  Ä /’„  mit  der  unter 
n — 75°  gegen  die  Centrale  A II  gezogenen  Geraden  x xr  Auf  letzterer  werden 
die  Berührungspunkte  M nnd  N etwa  so  gewählt,  dass  C Al  — C N = ’/a  <; 
es  ist  dann  p,  0,  Al  der  Halbmesser  des  Zahnkopfprofiles;  p,'  — 0,'iV 
jener  des  Zahnfussprofiles ; beide  Kreisbögen  in  der  in  Fig.  5792  angedeuteten 
Weise  zusammengestellt,  liefern  schliesslich  das  ganze  Zahnprofil  filr  R{.  In 
gleicher  Weise  werden  durch  die  Schnitte  von  B P,  und  11  mit  x x,  die 

Krümmungsmittelpunkte  08  nnd  Oa'  (in  Fig.  5792  wcggelassen)  und  die  Halb- 
messer — 0„  M (für  "das  Zahnfassprofil),  p8'  — O,/  N (für  das  Zahnkopf- 
profil) fUr  das  Kad  R,,  ermittelt. 


Fig.  1,792. 


B 


Fig.  5793. 

y 


Iteuleanx’s  Krei sbogc n verza hn ung  für  Sat zr  äd er*)  (Fig.  5793), 
welche  Renlcanx’s  Cycloidenverzahnung  für  Satzräder  (pag.  7G)  ersetzen  soll, 
ist  eine  unwesentliche  Modification  der  Willis’schen  Construction.  Zur  Auffin- 
dung der  Pole  F,  und  I\  zieht  man  zuerst  mit  den  Halbmessern  r,  = r,  r r 
= ’/s  f Kreise,  die  sich  in  C berühren  und  deren  Mittelpunkte  auf  A B liegen. 
Zeichnet  man  nun  in  diesen  Kreisen  unter  30"  gegen  A B die  Durchmesser  P,  Al 
und  Pt  N,  so  sind  Pl  und  Pt  die  Pole  und  cs  ergibt  die  Verbindungslinie  Al  N 
die  unter  a — 75°  gegen  A B geneigte  Gerade  x Wegen  r — 7 /v  t ist 
(siehe  Cycloidenverzahnung  für  Satzräder)  der  Halbmesser  des  kleinsten  Hades  des 
Satzes : R0  = 2 r,  somit  p — 0 P,  = C I‘,2  = Ra  sin  a.  Als  Berührungs- 
punkte werden  Al  und  N angenommen,  die  hier  von  C um  C AI  — C N 
= p cotg  a = li0  cos  a — ’/«  1 cos  n — 0-454  t abstehen.  Die  Halb- 
messer des  Zahnprofiies  für  R,  sind  wieder,  wie  in  Fig.  5792  : p,  r=  0,  Al  und 
p',  = O,  N etc.  Bei  der  Berührung  der  Zähne  in  den  drei  Punkten  Al,  C,  N 
findet  hier  ein  richtiger  Zahncingritf  statt. 

Petrofl’s  Kreisbogenverzahnung**)  muss  in  gewissem  Sinne  als 
eine  Vervollkommnung  der  Willis’schen  Methode  angesehen  werden.  Nimmt  man 
nämlich  die  Poldistanz  p — CP  (Fig.  5791)  nicht  willklthrlich  an  und  auch 
nicht  nach  Gleich.  88)  für  Satzräder,  sondern  macht: 

*)  Ke  ule  A ux,  Der  Constructenr,  IV.  Atifl. 

**)  Petroff,  Ueber  die  Möglichkeit  einer  geunuen  Kreisbogenvcrznlinnng.  St.  Peters- 
burg 1887. 
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construirt  aber  die  Krümmnngsmittelpunkte  O,  und  Oa  in  der  von  Willis  ange- 
gebenen Weise  (Fig.  5791),  so  erhält  man  eine  Kreisbogenverzabnung,  die  in 
drei  aufeinanderfolgenden  Zeitelementen  richtig  arbeitet,  da  filr  den  Augenblick 
des  richtigen  Eingriffes  der  Zähne  den  Gleichungen : 

n I»  I»  n d u'l  J ,,  </’«>,  „ dtWt 

R,w,  _ Rav>t,  R,  dt  — Ra  d t , nnd  R,  _ ß3  rf<« 


entsprochen  wird.  Pe  troff  macht  a — 75  und  wählt  C als  Berührungspunkt 
für  den  richtigen  Eingriff,  eo  dass  O,  C und  Oa  C die  Krümmungsradien  darstellen. 
Die  Berührung  ist  convex-convex  und  die  Zähne  erhalten  die  Gestalt  von  Evol- 
ventenzähnen.  Man  darf  aber  nicht  übersehen,  dass  die  angegebene  Vollkommen- 
heit des  Eingriffes  nur  bei  der  Berührung  der  Zähne  in  C eintritt,  dass  aber  bei 
der  Berührung  in  allen  anderen  Punkten  derselbe  Mangel  besteht,  wie  bei  Kreis- 
bogenverzahnungen überhaupt.  Eine  grössere  Vollkommenheit  in  der  Berührung 
kann  nach  Petro  ff  mittelst  Kreisbogenverzahnuugen  nicht  erreicht  werden,  da 
schon  die  Erfüllung  der  weiteren  Bedingung  : 


d 1 ic, 

<n» 


n. 


d3  wf 

77* 


auf  Keib ungerader  führt. 

Die  folgenden  Methoden  suchen  Kreisbögen  herzustellen,  die  sich 
bestimmten  richtigen  Cvcloidcn-  oder  Evolvcntenprofilen  anschliessen. 


Moll  nnd  Reuleaux,  ) ebenso 
Weissbach **)  ersetzen  den  Epicycloi- 
denbogen  CM,  Fig.  6794,  für  den  Zahn- 
kopf des  Rades  R durch  einen  Kreis- 
bogen, „der  au  den  Enden  (C  n.  M) 
vom  Cycloidenbogen  gleich  viel  abweicht“. 
Zur  Bestimmung  dieses  Kreisbogens  wird 
durch  C,  M und  den  Schnitt  H der  Nor- 
malen von  C und  M ein  Kreis  gelegt, 
der  ans  dem  Sehnenmittel  J durch  die 
auf  die  Sehne  C M Senkrechte  J 0 in 
0 geschnitten  wird ; 0 ist  der  gesuchte 
Krümmnngsmittelpunkt  und  = CO 
— M O der  Halbmesser  jenes  Kreisbogens, 
der  den  Epicycloidenbogen  C M ersetzen 
soll.  Bei  Vernachlässigung  kleiner  Grössen 
findet  man : 


Fig.  5704. 


('m 


ß + r 
ß + 2 r 


ß * 


92) 


(R  Halbmesser  des  Theilkreises,  r Halbmesser  des  Wälzungskreises,  x(>  Ccntri- 
winket  des  Theilkreisbogens  C D zur  Erzeugung  von  C M).  Auf  dieselbe 
Formel  kommt  Red  t c n b a eh  er,***)  indem  er  den  sogen,  „wahren  mitt- 
leren Krümmungsradius“  pm  durch  die  Gleichung  definirt: 


Cm  “ 


d 


* 


93) 


filr  gemischte  Verzahnung  (wobei  r , = '/a  Rt,  ra  — '/a  ß,  pag.  76) 
mit  gern  d f I an  k ige  n Zahnfüssen,  dann  für  den  Kingriffscoefficientcn  fi  — 2 


(filr  welchen  Ril>  = t),  endlich  für  das  Uebersetzungsvcrhältniss 


R, 

* — R. 


erhält 


*)  Molt  ii.  Rculeanx,  Constrnetinnslehre  für  den  Maschinenbau.  Brannarhweig  1864. 
**)  Weissbach,  Ingenianrmcchanik.  III.  Bd.  1860. 

***)  Red  te  n buch  er,  Maschinenbau.  Mannheim  1862. 

c* 
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Redtcnbacher  aus  Gleich.  93)  weiter  die  Krümmungsradien  für  die  Zahn 
kGpfe  u.  z. : 


für  das  Rad  7?, : 


für  das  Und  R 


(Jffl  C= 


94) 


»:  + *.  f | 

2 * + 2 I 

-i+-*  ( 

2i  + 2 I 

Evolventenzähne  können  für  kleinere  Zähnezahlen  (nach  Moll  und 
Keule aux  bei  Z *C  Gl)  durch  zwei  zusammenBtossendc  Kreisbogen  ersetzt 
werden,  wogegen  bei  Rädern  mit  Z > 61  ein  Kreisbogen  genügen  soll.  Moll 
und  Reale  aux'1')  bestimmen  für  die  gebräuchliche  Evolventcnverzahnung  (mit 
a = 75"  Eig.  5785) 

im  I.  Falle  ( Z 61): 

für  den  Bogen  unter  dem  Theilkreise  ßi  = 0-0236  Zt  \ ncx 

. . . «ber  „ „ p.  = 0-041  t \/Z‘  + 31-2  Z + 16-5  J 


im  II.  Falle  ( Z O 61): 

pm  = 0-0412  Zt 95  d) 

Die  Krümmungsmittelpunkte  liegen  auf  dem  Grundkreise  (vom  Halbmesser 
11  sin  a)  der  Evolvente. 

Anmerkung.  Selbstverständlich  können  auch  die  K r U m m u ngsli  a 1 b 
messer  der  Zahncurven,  welche  (Halbmesser)  durch  Gl.  125)  (siche:  „Abnützung 
der  Zähne“)  für  jede  Form  der  Eingriflfslinic  bestimmt  sind,  zur  Construction  von 
Kreisbogenverzahnungen  verwendet  werden. 


Odontographe.  Zahncurvenzirkel.  Ersterc  sind  entweder  I n s t r fi- 
rnen te  zur  Auffindung  der  Kr limmungsmittclp unkte  Dir  Kreisbogen  - 
verzahnungen,  oder  Curvenlineale  zur  directen  Verzeichnung  richtiger  oder 
wenigstens  annähernd  richtiger  Zahncurven  oder  endlich  sind  es  Apparate,  welche 
(analog  den  Ellipsenzirkeln)  auf  die  geometrische  Erzcugungsweisc  der  Zahncurven, 
insbesondere  der  Cycloiden  und  Evolventen  basirt,  zur  freien  directen  Ver- 
zeichnung dieser  Curvcn  dienen ; letztere  Apparate  fasst  man  auch  unter  dem 
Namen  Zahncurvenzirkel,  speciell:  Cycloiden-  oder  Evolventenzirkel 
zusammen. 

Willis  Odontograph,  Fig.  5796,  ist  ein  winkelhakenähnliches  Lineal, 
dessen  Kante  x xt  mit  KL  den  Winkel  n — 75°  einscbliesst  und  von  dem  in 
der  Verlängerung  von  K L gelegenen  Nullpunkte  O nach  beiden  Seiten  in  Linien 
(oder  Millimeter)  getheilt  ist.  Vor  dem  Gebrauche  werden  die  Abstände  o,  — 0,  C, 
a,'  Oy  C,  beziehungsweise  o4  = Os  C,  a,/  — Oa'  C (siehe:  Willis  Kreis- 
bogenverzahnung) nach  den  Formeln  89)  oder  90)  berechnet;  der  Odontograph 
wird  dann  in  der  in  Fig.  5795  ersichtlichen  Weise  an  die  Centrale  (Verbindungs- 
linie der  Radmittclpunkte)  AB  u.  z.  mit  dem  Nullpunkte  0 an  den  Berührungs- 
punkt C der  Theilkreise  angelegt,  so  dass  die  Krümmungsmittelpunkte  0,  O,', 
beziehungsweise  0,t  04*  bequem  auf  der  Zeichnung  markirt  werden  können.  Nach 
entsprechender  Wahl  der  Berührungspunkte  M und  N werden  schliesslich  die 
Zahnprofile  in  der  in  Fig.  5792  angegebenen  Art  verzeichnet.  Eine  ähnliche  Ein- 
richtung hat  Moll  und  Keuleaux's  Odontograph,*)  nur  bezieht  er  sich 
auf  Winkel  n = 85°  und  83°.  Bei  der  Leichtigkeit,  mit  welcher  dio  KrUm- 
mnngsmittclpunktc  der  Kreisbogenverzahnungen  graphisch  ermittelt  werden  können, 
haben  jedoch  die  eben  angeführten  Odontographe  kaum  einen  praktischen  Werth. 

Robinson’s  Odontograph**)  (Fig.  5796  in  */3  Naturgrösse)  ist  ein 
aus  Metall  angefertigtes  „Univcrsal-Curvcnlineal“  zur  Verzeichnung  von 
Zahnprofilen.  Die  Seiten  AB  und  AC  dieses  Lineales  sind  nach  logarith- 


*)  Moll  n.  Reuleaux.  Constructionslehre  für  den  Ma-chinenban.  Rraunschweig  1854. 
**)  Robinson.  Teeth  of  wheels.  New  - York  18711.  Fernor  Dingler’s  polyt.  Journal, 
Hil.  223,  Jahrg.  1877.  Dann  Kirchner'*  Abhandlung  über  Robinsons  Odontographen 
iu  den  „ Verhandlungen  des  Vereines  r.ur  Beförderung  des  Gewerbefleisses“,  Berlin  1877. 
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mischen  Spiralen  von  der  Polargleichung:  q = e‘-v  geformt  und  gegeu  ein- 
ander um  den  Winkel : rc  — '/t  l 2 — 70°  8'  49"  gedreht,  so  dass  A C die 

Evolute  von  A B vorstellt.  Die  Zahlen  bei  der  Theilung  auf  A B geben  die 
Längen  der  Krümmungshalbmesser  der  Spirale  in  den  betreffenden  Punkten  (in 
engl.  Zollen).  Prof.  Robinson  behauptet  (und  sucht  dies  auch  zu  begründen), 

Fig.  5795.  Fig.  5796. 


Zakncunrenzirkct  (Odontographen). 


dass  die  logarithmische  Spirale  von  der  angegebenen  Gleichung  alle  gebräuchlichen 
cyclischen  Zahncurven  mit  hinreichender  Genauigkeit  enthalte;  hiernach  komme 
es  dann  nur  darauf  an,  das  für  einen  gegebenen  Kall  passende  Stück  der  Spirale 
aufzusuchen,  um  den  Odontographen  richtig  aulegen  zu  können.  Zu  diesem 
Zwecke  wird  der  Krümmungshalbmesser  des  Zahuprofiles  im  Theilkreise  in  eng- 
lischen Zollen  berechnet  (wozu  dem  Instrumente  Formeln  oder  Tabellen  beige- 
geben sind)  und  jener  Punkt  a (Kig.  5796)  auf  der  Theilung  von  A B auf- 
gesucht,  der  diesem  Krümmungsradius  entspricht;  hierauf  wird  das  Instrument 
so  angelegt,  dass  a auf  den  Thcilkrcis  (T  Fig.  5796)  fällt  und  die  Ilohlseito  A C 
die  in  der  Zahnmitte  6 an  den  Tbeilkreis  gezogene  Tangente  ( b x)  berührt;  der 
Krümmung  des  Lineales  folgend  verzeichnet  man  nun  das  Zahnkopfprofil.  Die 
Zahnfusscurven  sind  radiale  Gerade.  Bei  Satzrädern,  wo  letzteres  nicht  angeht, 
findet  ein  etwas  modificirtes  Verfahren  statt.  (Siehe  Kirchner’s  Abhandlung.) 
Nach  der  richtigen  Einstellung  wird  das  Instrument  mittelst  Schrauben  ( E , F, 
Kig.  5796)  an  einen  im  Radmittelpunkte  drehbaren  Arm  befestigt,  um  so  die 
Profile  aller  Zähne  eines  Rades  leicht  verzeichnen  zu  können.  Da  die  Hand- 
habung dieses  Instrumentes  mit  mancherlei  Umständlichkeiten,  eigentlich  Unsicher- 
beiten  verbunden  ist,  so  dürfte  es  dort,  wo  man  in  der  Verzeichnung  richtiger 
Zahnprofile  keine  Schwierigkeiten  sicht,  kaum  Eingang  finden. 

Zum  Aufreissen  der  Zahnformen  in  der  Werkstätte  verwendet  man  wohl 
sin  einfachsten  II I e c h s c h a b I o n e n,  die  nach  richtigen  Zeichnungen  ge- 
schnitten sind. 

Die  Zahncnrvenzirkel  beruhen  fast  ausnahmslos  darauf,  dass  ein  um 
eine  Achse  0 (Fig.  5797)  sich  drehender  Stift  S auf  einer  um  eine  andere  zu 
0 parallelen  Achse  A rotirenden  Fläche  eine  cyclische  Curvc  beschreibt,  deren 
Art  von  dem  Verhältnis  der  beiden  Drehungen  abhängt.  Am  einfachsten  ist 
diese  Idee  bei  den  schon  von  Weissbach*)  angegebenen  Odontographen 
verwirklicht.  Gegen  ein  um  A (Fig.  5797)  drehbares,  vom  Theilkreise  be- 
grenztes Segment  T wird  eine  dem  Wälzungskreise  entsprechende  Scheibe  W so 

*)  Weissbach,  Ingenieur*  und  Maschineumechanik  III.  Bd. 
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angedrUckt,  dass  die  Rotation  von  T auf  IP  ohne  Gleiten  Übertragen  werden 
kann.  (Das  AndrUcken  geschieht  etwa  durch  eine  Feder,  welche  auf  die  Achse  O 
von  W wirkt,  oder  durch  eine  von  a Uber  b e f g h festgespannte  Schnur.)  An 
T ist  nun  die  Papicrplattc  D E befestigt,  auf  welcher  bei  den  Drehungen  von  T 
und  W ein  in  der  Peripherie  von  W angebrachter  Stift  S die  gewünschte  Epi- 
cycloide  CS  etwa  als  Zahnkopfprofil  beschreibt.  Durch  eine  analoge  Vorrichtung 
werden  auch  Hypocycloiden  als  Zahnfussprofile  erzeugt.  Fast  dieselbe  Einrichtung 
hat  auch  J.  Baffrey’s  Vorrichtung  zum  Aufreissen  von  Blech- 
schablonen.*) 

Fig.  5797. 


Zttlmcurvenzirkel  ( Orion tographen). 

Bei  Prof.  Thallmay  er’s**)  „Apparaten  znm  Anrcissen  von 
Epicy  clo  iden-  und  Iiy  p ocy  cl oi d e n böge n“  wird  die  Drehung  des  (mit 
r2  verbundenen)  Stiftes  <S  um  0,  sowie  der  (mit  r,  festen)  Papierplatte  DE  EG 
um  A (Fig.  5798)  mittelst  eines  um  P drehbaren  Hebels  II  H , bewirkt,  der 
durch  die  „Mitnehmer“  oder  Zapfen  m,  und  die  Zahnstangen  Zt  und 
verschiebt  und  hiedurch  die  damit  im  Eingriffe  stehenden,  gleich  grossen  Zahn- 
räder r,  und  »•„  dreht.  Durch  entsprechendes  Verstellen  des  Stiftes  iS  so  wie 
durch  Verschiebung  des  Drehpunktes  P des  Hebels  H,  zu  welchem  Behufo  in 
H H , entsprechende  Schlitze  angebracht  sind,  lassen  sieh  innerhalb  gewisser 
Grenzen  Epi-  und  Hypocycloiden  fllr  verschiedene  Fälle  zeichnen.  Thallmeyer’s 
Apparat  zum  Anreissen  vonKreisevolvcnten**)  beruht  auf  der  Polar- 
gleichung der  Kreisevolvente. 

Verzahnung  der  D i fferen t i al r äd c r. ***)  Zunächst  ist  für  den  Ein- 
griff des  Differentialradcs  Zf,  von  der  Zähnezahl  /f,  (Fig.  6769,  pag.  68)  mit 
dem  Doppelrade  Zf3  r,  von  der  Zähnczahl  z — das  hier  kurz  mit  R bezeichnet 
werden  möge  — irgend  eine  der  gebräuchlichen  Verzahnuugsarten  zu  wählen. 
Für  den  Eingriff  des  zweiten  Differentialrades  rq  (von  der  Zähnczahl  z„)  mit  dem 
Doppelrade  11  ist  nun  die  Zahnform  ftir  letzteres  schon  gegeben ; man  hat  daher 
nur  noch  jene  fllr  r3  nach  Methode  1 (Poncclet,  pag.  70)  zu  bestimmen.  Am 
zweckmässigsten  ist  ftlr  diesen  Fall  eine  Evolventenvcrzahnung  (pag.  78, 
Fig.  5785).  FUr  den  Eingriff  von  Zf,  mit  Zf  sei  a (z.  B.  a = 75°)  der  Nei- 
gungswinkel der  Eingriffslinie  gegen  die  Centrale;  die  zugehörige  Evolventen- 
verzahnung entspricht  den  Verhältnisskreisen  V , — Zf,  sin  a (fllr  das  Differen- 

*)  Dingler’s  polyt.  Journ.  1878,  Hi.  227. 

**)  Dingler's  polyt.  Journ.  1878,  Ud.  228. 

**’’)  Vergl.  F.  Linke,  „Zahnrüiler  mit  ungleicher  Theiluug“.  Zeitschr.  d.  Ver.  deutsch. 

Ingenieure  1883. 


Fig.  5798. 
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tialrad  /?,)  und  V = -y-  V,  (Air  das  Doppelrad  R);  Air  den  Eingriff  von  ra 
*1 

mit  R sind  nun  bei  letzterem  die  Evolventenzähne  entsprechend  dem  Grand- 
kreise V schon  gegeben ; das  Differentialrad  ra  erhält  daher  Evolventeuzähne,  die 

dem  Grund-  oder  Verhältnisskreise  = V — zugehören.  Bei  diesem  Eingriffe 

z 

bildet  jedoch  die  Eingriffslinie  mit  der  Centralen  einen  Winkel  a, , welcher  zu  a 
• Z “I"  za  . 

in  der  Beziehung  steht:  stn  a,  ==  — ^ sin  a. 

z Z, 


Verzahnung  von  Rädern  fUr  intermittirende  Bewegungs- 
tibertragung. Wie  schon  früher  (pag.  69)  bemerkt,  erhalten  die  Räder  eines 
Paares  in  diesem  Falle  wirklich  ungleiche  Theilungen,  während  Diffe- 
rentialrider nur  scheinbar  ungleiche  Theilung  haben.  Zu  den  Rädern  mit 
intermittirender  BewegungsUbertragung  gehören  zunächst  die  für  Hebemaschinen 
bestimmten  sogenannten  Hemmräder*)  von  Brauer  (Fig.  5799).  Die  Thei- 
lung des  treibenden  Rades  fl,  ist  etwas  grösser  als  jene  von  Rv  so  dass 
sich  nach  dem  Eingriffe  der  Zähne  a und  b der  Zahnscheitel  von  a gegen  die 
Flanke  von  b stemmt  und  auf  diese  Weise  das  ZurUckgehen  von  Rt,  also  auch 
das  Sinken  der  gehobenen  Last  bo  lange  verhindert,  bis  durch  den  Eingriff  des 
folgenden  Zähuepaares  o,  und  6,  die  Weiterbewegung  von  /£„,  somit  das  Weiter- 
heben der  Last  eingeleitet  wird.  Mit  Rücksicht  auf  die  meist  geringe  Zähnezahl 
des  treibenden  Rades  Rt  sind  hier  die  ZahnproBle  am  zweckmässigsten  nach  der 
„doppelten  Punktverzahnung“  (Fig.  5782)  zu  formen.  Selbstverständlich 
sind  die  Zahnscheitel  von  i?,  und  die  Länge  der  Zahnköpfe  mit  Rücksicht  auf 
die  Hemmung  anzuordnen. 


Fig.  5799. 


Fig.  5800. 


Das  Einzahnrad  odnr  Malteserkreuz  (Fig.  5800)  bietet  ein  weiteres  Bei- 
spiel eines  Bäderpaares  mit  intermittirender  Bewegungsiibertragung.  Das  treibende  Rad  /?, 
trägt  meist  nur  einen  Zahn  (Zahnkopf),  während  das  getriebene  Rad  A\  eine  bestimmte 
Anzahl  X,  (z.  B.  X,  = 6)  Zahnlücken  oder  Zabnfüsse  besitzt.  Die  Kopflänge  des  Zahnes 
von  Ä,  muss  so  gewählt  sein,  dass  sich  Ä,  während  des  Eingriffes  genau  um  eine  Theilnng, 

2 jx 

beziehungsweise  genau  um  den  Winkel  f — dreht.  Bei  der  Weiterbewegung  von  /?, 

bleibt  Ii7  in  Ruhe,  bis  der  Zahn  nenordings  zum  Eingriffe  kommt.  Selbstverständlich  könnte 
man  sich  Ji,  auch  mit  zwei  und  mehr  Zähnen  versehen  denken,  so  zwar,  dass  schliesslich 
die  Bewegungsübertragung  contiuuirlich  wird.  Da  das  „Einzahnrad“  nur  bei  kleinen  Mecha- 
nismen, insbesondere  bei  Zählapparaten  verwendet  wird,  so  würde  eine  einfache 
Pnnktverzahnung  (pag.  77)  mit  dem  Eingriff  einerseits  der  Centralen,  genügen,  bei 


*)  A.  Ernst,  „Die  liebzeuge“,  Berlin  1883.  — DLngler's  polyt.  Journ.  1879,  Bd.  234. — 
E.  Becker,  Flaschenzug  mit  Hemmrädern.  Zeitschr.  d.  Ver.  deutsch.  Ing.  1879. 


Digitized  by  Google 


88 


Zahnräder  (Zahnform  f.  Kegelräder). 

welcher  der  Zühnkopf  für  A,  nach  einer  Epicycloide  vom  Wülzungskreiae  r ^ Ä,  geformt 
ist.  Da  hiebei  die  Zahnform  für  R.  in  einen  Punkt  zns&mmenscbrnmpft,  so  ist  bei  der 
sonst  beliebigen  Gestalt  der  Zahnlücke  für  A,  nur  darauf  zu  sehen,  dass  dio  Bewegung  des 
Zahnes  von  A,  nicht  gehindert  wird.  Will  man  die  Zahnlücken  von  A,  durch  radiale 
Gerade  begrenzen,  so  wäre  der  Zahokopf  für  A,  etwa  nach  einer  Epicycloide  vom  Wülzunge- 
kreise  r=1fiRJ  (Geradflankenverzahnung,  Fig.  7681)  zu  formen. 

Die  Zahnform  für  unrunde  Räder  kann,  wie  schon  aus  den  Betrachtungen  über 
die  Zahnform  der  Stirnräder  im  Allgemeinen  pag.  69  hervorgeht,  entweder  mit  Hilfe  der 
Poncelet'schen  Methode  (pag.  70)  oder  auch  mittelst  der  Methode  der  Hilfsroll- 
curven  oder  Hilfspolbahnen  (pag.  71)  bestimmt  werden.  Die  Construclion  ist  hier 
viel  umständlicher,  als  bei  gewöhnlichen  Stirnrädern,  da  bei  letzteren  die  Ermittlung  eines 
Zähnepaares  genügt,  während  bei  unranden  Rädern  streng  genommen  jedos  Zähnepaar  be- 
sonders construirt  werden  sollte. 

Zalinform  fUr  conische  Räder.  Genaue  Formen  würde  man, 
ähnlich  wie  bei  Stirnrädern,  mittelst  sogenannter  Hilfsaxoide  erhalten,  die 
gleichzeitig  mit  den  Grundkegeln  rollen  und  letztere  stets  in  ihrer  BerUbrungs- 
iinie  tangiren,  somit  Kegel  flächen  sein  müssen,  deren  Spitze  mit  jener  der 
Grundkegel  zusammenfällt.  Bei  äusserem  Eingriffe  z.  B.  würde  eine  Erzeugende 
des  Hilfsaxoides  //,  beim  Rollen  desselben  auf  dem  tirutidkegel  des  Rades  R, 
die  Zahnkopf  flanke  für  Rl,  beim  Rollen  in  dem  Grundkegel  des  Rades  Rt 
die  entsprechende  Z ah  n fus» fl  a n k e fUr  bilden.  Die  Zahnfussflanke  für  Rt 
und  die  Zahnkopfflanke  fUr  R,t  würden  in  analoger  Weise  durch  ein  Hilfsaxoid  //,, 
erzeugt  werden,  indem  letzteres  in  dem  Grundkegel  von  Ä,,  dann  auf  dem 
Grundkegel  von  Ji,2  rollt. 

Annähernd  richtige  Zahnformen  für  conische  Räder  erhält 
man  in  folgender  Weise:  Man  construirt  die  sogenannten  „Ergä n z nngsk ege  1“, 
Fig.  5801,  deren  Erzeugende  Kx  C und  K,t  C auf  der  Berührungslinie  S C der 
Grundkegel  (Grundkörper  der  Räder)  senkrecht  stehen.  Für  die  Dauer  eines 
Zahneingriffeg  kann  die  Berührung  der  conisclien  Räder  im  Punkte  C mit  hin- 
reichender Genauigkeit  als  Berührung  zweier  Stirnräder  aufgefasst  werden,  deren 
Mittelpunkte  die  Spitzen  Kt  und  A'„  und  deren  Halbmesser:  R,‘  — Kt  C,  und 
R,/  — K,t  C dio  Erzeugenden  der  „Ergänzungskegel“  sind.  Dio  äusseren 
Zahnprofilc,  deren  Ebenen  im  Punkte  C senkrecht  auf  S C stehen,  können  daher, 
wie  fllr  Stirnräder  von  den  Halbmessern  R,‘  und  R2‘  construirt  werden.  Die  voll- 
ständigen Zalinflankcn  denkt  man  sich  nun  als  Flächen,  deren  geradlinige  Er 


Fig.  5801.  Fig.  5802. 


zeugende  von  den  Punkten  der  äusseren  Profile  ausgehend  gegen  die  gemein- 
schaftliche Spitze  iS  der  Grundkegel  convergiren.  Für  die  Ausführung  ist  es 
zweckmässig,  auch  die  inneren  Zabnprofile,  deren  Ebenen  im  Punkte  D auf  S C 
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senkrecht  stehen,  in  gleicher  Weise,  wie  die  äusseren  u.  z.  entsprechend  den  Rad- 
halbmessern rt‘  ■=  Lt  D und  ra'  ~ Lt  D zu  verzeichnen.  Als  Profilformen 
können  die  unter  1,  2,  3,  4 angeführten  Cycloidenverzahnungcn  oder  die  Evol- 
ventenverzahnungen gewählt  werden ; selbstverständlich  müssen  die  inneren  Profile 
dem  äusseren  vollkommen  ähnlich  sein  u.  z.  im  Verhältnisse  r' : K“. 

Zahnform  für  hyperbolische  Räder.  Hier  kann  man  bei  voll- 
kommen genauen  Zahnformen  zwei  Kategorien  unterscheiden,  nämlich : a)  solche 
Verzahnungen,  bei  denen  die  Berllhrnngsgerade  MM'  (Fig.  6771)  parallel 
zur  Bertihrungslinie  C O der  Grundkörper  ist;  diese  mit  Rücksicht  auf  Reibungs- 
verhältnisse wohl  günstigsten  Formen  können  durch  sinngemässe  Uebertragung 
der  für  Stirnräder  (pag.  70  u.  71)  angegebenen  Methoden  1 (Poncelet)  und  3 (Be- 
stimmung der  Zabnflanken  aus  einer  — hier  cylindrischen  — „Eingriff  s- 
fläche“)  erhalten  werden;  — b)  Verzahnungen,  bei  denen  M M'  nicht  parallel 
zu  C C ist;  diese  ergeben  sich  durch  eine  Erweiterung  der  Methode  2 („Hilfs- 
polbahnen“) in  dem  Sinne,  dass  man  ein,  dio  Grundkörper  in  Erzeugenden  berüh- 
rendes, hyperbolisches  Hilfsaxoid*)  annimmt,  welches  z.  B.  bei  äusserem 
Eingriff  auf  der  Mantelfläche  des  einen,  bezw.  i n der  Mantelfläche  des  zweiten 
Grundkörpers  rollt  und  längs  der  Erzeugenden  derselben  genau  ebensoviel  gleitet, 
als  die  Gleitung  der  Grundkörper  selbst  beträgt;  eine  Erzeugende  des  Hilfs- 
aioides  beschreibt  dann  die  verlangten  Zahnflanken.  — Selbstverständlich  kann 
man  Formen  der  Kategorie  6 unter  Umständen  auch  mittelst  der  Methoden  1 
und  3 erhalten. 

Sogenannte  angenähert  richtige  Zahnformen  für  hyperbolische  Räder, 
welche  Formen  jedoch  erst  nach  längerem  „Einlaufen“  etwa  der  Kategorie  b angeboren 
dürften,  werden  in  ähnlicher  Weise  wie  bei  conischen  Rädern  constrnirt.  Errichtet 
man  in  C,  Fig.  5802,  auf  die  Berührungslinie  A C der  Hyperboloide  eine  Senk- 
rechte, welche  die  Achsen  derselben  trifft,  so  ergeben  sich  hiedurch  die  Spitzen  (in 
Fig.  5802  nur  für  ein  Rad  dargeBtellt)  K der  äusseren  „Ergän z nn gskegel“, 
deren  Erzeugende  K E — R'  **)  als  Radhalbmesser  zur  Verzeichnung  der  äusseren 
Profilform  anzunehmen  ist;  ebenso  erhält  man  die  Spitzen  L und  die  Erzeu- 
genden L F — r1  der  inneren  ErgänzungBkcgcl  zur  Herstellung  der  inneren 
Zabnprofile.  Die  Ebene  der  letzteren  steht  in  D,  jene  der  äusseren  Profile  in 
C auf  A C senkrecht.  Als  Profilform  kann  wieder  eine  Cycloiden-  oder  Evol- 
ventenverzabnuog  angewendet  werden,  wobei  zu  beachten  ist,  dass  das  innere 


Profil  dem  äusseren  im  Verhältnisse 


!■' 


ähnlich  sein  und  gegen  das  äussere 


Profil  derart  gestellt  werden  muss,  dass  die  Achse  des  Zahnes  die  Richtung  der 
Erzeugenden  ( D C Fig.  5802)  des  Grundhyperboloides  erhält;  die  Zahnflanken 
selbst  werden  dann  von  Erzeugenden  gebildet,  welche  die  einander  entsprechenden 
Punkte  beider  Profile  verbinden. 


Für  Keh  1 k r ei sr äd e r können  als  ideale  Theilkreishalbmesscr  zur  Ver- 
zeichnung der  Zahnforro  für  die  No rm al t h e i 1 u n g t (Fig.  5738)  die  Krüm- 
mungsradien 


R,'  — — J — und  B,‘  ^ j — 

co»1  n,  co»1  «„ 


95  a) 


im  Berührungspunkte  A jener  Ellipsen  verwendet  werden,  die  man  durch  den 
Schnitt  einer  auf  die  Berührungslinie  A C der  Grundhyperboloide  senkrechten 
Ebene  E (Fig.  5802)  mit  den  letzteren  erhält. 


*)  Weissbacb,  Ingenieur-  und  Maschinenmecliauik,  III.  Tbl.,  II.  Aull.  v.  Professor 
G.  Herrmann. 

**)  Filr  die  mittleren  Profile  können  dio  idealen  Kadhallimesser  zur  Verzeichnung  der 
Zahnform  mit  Bezug  auf  Fig.  5739  nach  der  Formel: 


berechnet  werden. 


Digitized  by  Google 


90 


Zahnräder  (Zapfenreibung). 


Effectverlust  c.  Bei  Anwendung  von  Zahnrädern  werden  theils  durch 
die  Zapfenreibung,  theils  durch  die  sogenannte  Zahnreibung  Effect- 
verlustc  herbeigeführt. 

Die  Zapfenreibung  bei  Anwendung  von  Zahnrädern.  Neben  dem  Rei- 
bungscoefTicicnteu  /'  ist  der  wesentlichste  Factor  derselben  der  Druck  auf  die  Lager- 
fläcben,  welcher  bei  gleichen  Zapfendurchmessern  und  beliebiger  Lagervcrtheilung 
stets  auf  e i n Lager  concentrirt  angenommen  werden  kann.  Dieser  Druck  rUbrt 
zum  Theile  vom  Eigengewichte  der  Transmissionstheile,  zumeist  aber  vom  Z a be- 
drucke D her,  den  man  sieb  wieder  ungeachtet  des  gleichzeitigen  Eingriffes 
mehrerer  Zähnepaare  auf  einen  Zahn  vereinigt  denken  darf.  Der  Zahndruck  ist 
von  Punkt  zu  Punkt  des  Zahneingriffes  veränderlich  und  bat  z.  B.  für  den  Eingriff 
in  M,  Fig.  5775,  den  Werth: 


D ■ 


'4 


. 96) 

V c r- 


COS  <f 

wobei  P nach  Gleichung  11)  die  Umfangskraft  im  Thcilkreiso  bedeutet, 
nachlässigt  man  die  Wirkung  des  Eigengewichtes  der  Itäderetc. 
auf  die  Zapfenreibung,  so  ist  letztere  auf  den  T heilkreis  reducirt: 

« (i + i)  »-'(>,+  i)  JV 37) 

(c,,  c,t  Zapfenhalbmesser,  fit  Ji„  Radhalbmcsser).  Bei  einem  Eingriffe  blos 
einerseits  der  Centralen,  Fig.  5772,  5777,  ist  dann  die  R e i b u n g s- 
arbeit  für  die  Dauer  eines  Zahneingriffes: 


j 


Ar 


K P 


98) 


wobei  d z 


(Gleich.  80)  und  K 

COS  f 


CO«1  f * 


Letzteres  Integral  sowie  auch  das  Integral  / q d z beziehen  sich  auf  q — F{ip) 

ir 

(Gleichung  79)  als  gegebene  Gleichung  der  Eingriffslinie  und  auf  die  Grenz- 
coordinatcn  des  Eingriffes  q — o und  q — qu  (b.  pag.  72).  FUr  den  Eingriff 
einerseits  der  Centralen  ist  ferner  der  Eingriffsbogen  nach  Gleichung  83) 

/v‘  d e 

— — » <: 

cos  <r 


daher  der  Mittelwcrth  der  reducirten  Z ap fen re i b u ng : j‘  = — 

Z9 

und  der  Mittelwerth  des  Reibungseffectes, 

+ ”> 

(E  — P v ist  der  von  den  Rädern  zu  übertragende  Effect,  u die  Umfangsge- 
schwindigkeit im  Theilkreise).  Fiir  den  Eingriff  beiderseits  der  Cen- 
tralen (Fig.  5778)  erhält  man  in  analoger  Weise 

* ,00) 

wobei 


cot'1  v 


und 


V 


7.  /*  t 


dem  Theile  C E der  Eingriffslinie  entsprechen  und  K‘  und  z0‘  — ’/2  /li  t die 
analogen  Grössen  für  den  Theil  C E‘  der  Eingriffslinie  bedeuten.  Der  Zapfen- 
reibungscffect  ist  nach  Vorhergehendem  von  der  Zahnforra  abhängig.  Berücksichtigt 
man  aber,  dass  die  Grenzcoordinatcn  <f„  und  </>„'  meist  keine  bedeutenden  Werthe 
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annehmen,  so  dass  cos  tp  nicht  viel  variirt  und  wenig  von  der  Einheit  abweicht, 
so  erhält  man,  cos  <p  — 1 gesetzt,  angenähert:  K — z0  — q„  etc.,  somit: 

l01> 


z.  B.  für  / = 0 06,  4r  — — V,  . . . . £f  — 0 02  E. 

it,  i*j 

Bei  Hyperbelrädern  wird  der  hier  bestimmte  Zapienreibungseffect  noch  durch 
die  Wirkung  der  Axialkräfte  T,  der  Seitenkräfte  S (Qleich.  58) 
und  der  Momente  (Qleich.  59)  vergriisscrt. 

Die  Zahnreibung.  Diese  tritt  an  den  Zahnflanken  auf,  indem  diese 
während  des  Eingriffes  auf  einander  rollen  und  gleiten.  Der  Widerstand 
beim  Rollen  wird  jedoch  in  der  Rechnung  gegenüber  dem  weitaus  Überwiegenden 
0 le  i tu  n gs  wi  d e rs  t an  de  vernachlässigt,  so  dass  unter  „Zahnreibung“  nur 
letzterer  verstanden  wird.  Um  der  Vernachlässigung  der  „rollenden“  Reibung 
einigerma8sen  Rechnung  zu  tragen,  hauptsächlich  aber  wegen  der  bedeutenderen 
Rauhigkeit  der  Zahnflanken  muss  der  Coefficient/  der  Zahnreibung 
wesentlich  grösser  als  jener  fUr  die  Zapfenreibung  angenommen  werden;  als 
Mittelwerthe  fllr  die  ganze  Eingriffsdaner  darf  man  setzen: 

bei  bearbeiteten  Zahnflanken :/  = Ol  1 bis  0*13  1 . 

bei  unbearbeiteten  „ f — 016  / * ' 

Zahnreibung  bei  Cy  1 i n d errä der n („Stirnrädern“).  Der  Zahn- 
druck, von  welchem  letztere  neben  dem  Reibungscoeflicienten  / abhängt,  ver- 
theilt  sich  in  der  Regel  auf  mehrere  Zähnepaare,  deren  Anzahl  im  Allgemeinen 
zwischen  zwei  Werthen  z.  B.  m und  m — 1 schwanken  kann.  Die  wirkliche 
Vertheilung  des  Gesammtzähnedruckes  auf  jedes  einzelne  der  gleichzeitig  arbeitenden 
Paare  ist  statisch  nicht  bestimmbar,  da  sie  von  der  elastischen  Deformation  (Bie- 
gung, Abplattung),  so  wie  auch  von  der  Abnlitznng  der  Zähne,  also  von  Neben- 
umatänden  beeinflusst  wird,  die  sich  einer  strengen  Berücksichtigung  in  der  Rechnung 
zum  grössten  Theile  entziehen.  Aus  der  gleichen  und  gleichartigen  Abnützung 
der  Zähne  bei  constanter  Umfangskraft  P (Gleich.  11)  im  Theilkreise, 
lässt  sich  aber  wohl  zunächst  die  Annahme  rechtfertigen,  dass  bei  m gleichzeitig 

P 

eingreifenden  Paaren  jedes  derselben  den  Mittelwertb  Q = — als  Theil  der 

m 

Umfangskraft  überträgt.  Setzt  man  ferner  voraus,  dass  der  jeweilige  wirkliche 
Werth  von  Q für  irgend  eine  Stellung  eines  bestimmten  Zähnepaares  nicht  weiter 
von  m beeinflusst  wird,  sondern  möglicherweise  nur  noch  von  der  jeweiligen 
Lage  des  Berührungspunktes  M (Fig.  5772,  5775),  somit  von  dessen  Coordi- 

p 

naten  p und  tp  abbängt,  so  könnte  man  setzen : Q = — r (p,  cp).  Zur  Ver- 
einfachung der  weiteren  Untersuchung  möge  der  Eingriff  nur  einerseits  der 
Centralen  (Fig.  5772)  angenommen  werden.  Mit  Rücksicht  auf  die  Gleichung  79): 
q = F (tp)  der  Eingriffslinie  übergeht  dann  durch  Elimination  von  p die 
unbekannte  Function  /'  (p,  tp)  in  / (tp) ; sie  ist  an  die  weitere  Bedingung  ge- 
bunden, dass  ihre  Werthe,  welche  den  gleichzeitigen  Werthen  der  8tellungswinkel 
<Pi,  tpt  ....  <pm— i,  <pm  für  die  Berührungspunkte  aller  m eingreifenden  Paare 
entsprechen,  stets  die  Summe  m geben  müssen.  Wenn  also  die  Zahl  der  gleich- 
zeitig eingreifenden  Zähnepaare  unter  Beibehaltung  aller  übrigen  Umstände  (ins- 
besondere der  Theilnng  und  Eingriffslinie)  von  m succeBsive  auf  m — 1,  m — 2... 
3,  2 herabgesetzt  wird,  so  muss : 

f (Tr)  + / (<Pi)  + ••••/  (9>m-i)  + / (<Pm)  = m 

f (<Pi)  + f (<ft)  + / (Vm-i)  = 1 etc. 

sein.  Geht  man  in  jedem  dieser  Fälle  von  jener  Stellung  aus,  in  welcher 

der  Berührungspunkt  des  ersten  der  m,  beziehungsweise  m — 1,  m — 2 3,  2 

Zähnepaare  die  Centrale  in  C passirt  und  haben  dann  die  Winkel  etwa  die  Werthe 


Digitized  by  Google 


92 


Zahnräder  (Zahnreibung). 


ipt  — ßa  (pt  = ß,  ....  <pm  — ßm—i , so  werden  wälirend  der  Drehung  um 
eine  Theilung  die  veränderlichen  Winkel  (p  in  jedem  der  oben  angenommenen 
Fälle  für  die  gleichbezeichneten  Zähnepaare  dieselben  Wertlie  annchmen  u.  z.  </, 
zwischen  ß„  und  ßt,  (p,t  zwischen  ß,  und  ß„  ....  cpm  zwischen  ßm—i  und  ßm. 
Mit  Rücksicht  auf  obiges  Gleichungssystem  wird  dann  für  alle  vorkommenden 
Werthe  von  cp: 

f 0/0  — r (e,  <p)  = li 

so  dass  Q von  der  jeweiligen  Lage  des  Berührungspunktes  M eines  Zähnepaares 
unabhängig  erscheint  und  für  die  ganze  Eingriffsdauer  desselben  als  constant  u.  z. 
p 

Q = — angenommen  werden  darf.  Demzufolge  kann  die  gesammte  Zahnreibung 
m 

für  alle  m Paare  wohl  hinreichend  genau  so  bestimmt  werden,  als  ob  der  ganze 
der  totalen  Umfangskraft  P entsprechende  Zähnedruck  D auf  e i n Paar  concentrirt 
wäre.*)  Letzteres  ist  auch  dann  zulässig,  wenn  die  Zahl  der  gleichzeitig  arbei- 
tenden Paare  zwischen  m und  m — 1 wechselt;  denn  dann  zerfällt  die  Eingriffs- 

P P 

dauer  eines  Paares  in  Perioden  mit  Q — — und  Q — in  jeder  der- 

m m — 1 

selben  wird  aber  unter  den  früheren  Voraussetzungen  die  Gesammtreibungsarbcit 
aller  Paare  nahezu  wieder  so  gross  sein,  als  ob  die  ganze  Umfangskraft  P,  be- 
ziehungsweise der  ganze  Zähnedruck  D von  einem  einzigen  Paare  übertragen 
werden  würde.  Diese,  übrigens  allgemein  übliche  Annahme  liegt  nun  der  fol- 
genden Rechnung  zu  Grunde.  Der  auf  einen  Zahn  concentrirt  gedachte  Zähne- 
druck D in  irgend  einem  Punkte  M (Fig.  5775)  der  Zahnflanken  A’,  M und  Kt  M 
würde  streng  genommen  unter  dem  Rcibuugswinkel  gegen  die  Normale  M C 
wirken;  ohne  grossen  Fehler  kann  jedoch  D hier  als  Normaldruck  betrachtet  und 
(wie  bei  Berechnung  der  Zapfenreibung)  nach  Gleichung  9t>)  : 

D = -*- 

cos  < p 

p . . 

bestimmt  werden.  Die  Reibung  in  M ist  dann:  f D — f . Bei  der  Glei- 

cos  cp 

tung  der  Zahnflanken  ist  die  relative  Gleitungsgeschwindigkeit  u,  des 
Berührungspunktes  M mit  Rücksicht  auf  Gleich.  -1)  und  auf  » = //,  «?,  — A’a  w„ : 

»r’=-  (<  ü = t>  [ie,  ± «bl  *=  [-jj-  ± t'  ,os) 

daher  der  Reibungseffect: 

A-,  = / ( -i-  ± 4-)  — 5—  . Pt>  =/  [4-  * 4-1  - — . E . . . 10t) 

R,  / cot » L R,  R.J  cot  t 

Hiebei  bezieht  sich  das  obere  Zeichen  (4-)  auf  äussere,  das  untere  ( — ) auf 
innere  Verzahnung;  E~Pv  ist  wieder  der  von  dem  Räderpaare  zu  Ubortragende 
Effect. 

Bei  dem  Eingriffe  einerseits  der  Centralen  (Fig.  5772)  und  für 
die  Dauer  eines  Zahneingriffes  ist  die  Roi b un g s a r b ei t 

Br  “ 0/'E‘r  k ) vd'~f  (i;  * /’;)  P J ,05> 

ln  dieser  Gleichung  bedeuten  wieder  q ~ o und  g p0  die  Grcnzcoordinaten 
des  Eingriffes  entsprechend  der  angenommenen  Zahnkopflänge  k.  Da  der  Ein- 

griffsbogcu  für  das  Zeitelemcnt  d t:  v d r — d z — ^ (siehe  Gl.  80),  so  ist : 

cos  cp 


f 


v <1  r 


*)  Diese  Annahme  ist  um  so  mehr  gerechtfertigt,  als  in  den  meisten  Killen  nur  zwei 
ZUhnepaaro  gleichzeitig  im  Eingriffe  stehen  und  der  Eingriff  beiderseits  der  Leutraleu 
stattfindet. 
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Der  Eingriffsbogen  für  die  ganze  Eingriffsdauer  ist  nacli  Gl.  83) : 


— i‘  t, 


daher  ist  der  Mittelwerth  der  auf  den  Theilkreis  rcdncirten  Zahn- 
reibung, welcher  kurz  „reducirte  Zahnreibung“  genannt  wird: 


und  der  Mittelwerth  des  Roibungseffectes: 


Bei  dem  Eingriffe  beiderseits  der  Centralen  (Fig.  6775)  findet  man 
in  analoger  Weise:  die  reducirte  Reibung: 


- / 1 1 > 

* R, , 

und  den  mittleren  Reibungseffect: 

- 

/ 1 

l \ J -f-  J‘  „ 

1 1 E 

Ä,  / ~o  V 

. . . . 109) 

Hiebei  beziehen  sich: 


J = 


CO»'1  V 


und 


d ff 

COS  tf 


auf  den  T h e i 1 C M der  Eingriffslinie  mit  der  Gleichung : q ■=.  F (ip)  ferner : 


v‘  d y‘ 

co»7  v1 


und 


(*• 

J CO»  »• 

ov 


auf  den  anderen  Theil  C N der  Eingriffslinie  mit  der  Gleichung:  p'  = F ( tp' ). 
Entsprechend  Gleichung  83  a)  ist  z0  -\-  z‘a  ~ fi  t. 

Die  Zahnreibung  ist  demnach  in  ähnlicher  Weise  wie  die  Zapfenreibnng 
von  der  Zahnform  abhängig.  Berücksichtigt  man  aber  wie  dort,  dass  wegen  der 
meist  geringen  Werthe  von  ip0  und  ip‘0  die  Werthe  von  cos  <p,  respective  cos  <p' 
wenig  variiren  und  angenähert  cos  (p  — cos  tp'  gesetzt  und  constant  angenommen 
werden  kann,  etwa  dem  Mittelwcrthe  von  cp  entsprechend,  so  ergeben  sich  bei 
Einführung  der  Zähnezahlen  /?,  und  in  die  Rechnung  ohne  Rücksicht  auf 
eiDe  bestimmte  Zahnform  die  angenäherten  Formeln 

а ) für  den  Eingriff  einerseits  der  Centralen  (Fig.  5777,  za  — /r  t) : 

r = V = ,,0> 

б)  für  den  Eingriff  beiderseits  der  Centralen  (Fig.  5778,  z„  = z'0 

= V«  ft  t) 


Unter  sonst  gleichen  Umständen  ist  also  die  Zahnreibung  bei  einseitigem 
Eingriffe  doppelt  so  gross,  als  bei  der  Berührung  beiderseits  der  Centralen; 
sie  ist  auch  bei  äusserem  Eingriffe  wesentlich  g r ö s s e r,  als  bei  innerer 
Verzahnung;  sie  nimmt  endlich  mit  der  Grösse  der  Räder  oder  der  Zähnezahlen 
ab,  wächst  aber  proportional  der  Eingriffsdauer. 

Nimmt  man  für  den  meist  vorkommenden  Fall  des  Eingriffes  beider- 
seits der  Centralen  (Gleich.  111)  den  Eingriffs-Coefficienten  ft  — 2 an,  so 
erhält  man  die  in  vielen  Handbüchern  angeführte  Formel  für  die  auf  den  Theil- 
kreis reducirte  Reibung: 


Dem  entspricht  der  Mittelwerth  deB  Re  i b u n gse  f fee  t e s: 
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Er  — p V =.  7t  f (-i-  i -i-)  £ 113) 

v/l  "i  7 

Hiernach  würde  i.  B.  für  f — O'IG  (unbearbeitete  Zähne)  Zi  — 11,  Z3  — 44 
bei  äuaierer  Verzahnung:  Er  — 0-057  E,  bei  innerer  dagegen  E,  — 0-034  E 
betragen. 

Speciell  für  Cycloi  den  Verzahnungen  ist  nach  Gleichung  84)  die 
Gleichung  der  EingrilTslinie : q — 2 r sin  q>  und  für  den  Eingriff  beider- 
seits der  Centralen: 

^ e-  2 r «=  */,  ft  t,  woran«  f>0  = '/4  /*  ^ , daher 

7 “ «/*  “ 4 r’o(/*  ,a"s  T d v = '/• 7,1  ('  + '/••  f'  ^1  + • - ) 

Unter  der  Voraussetzung  gleicher  Wälzungskreise  (r,  — r„  — r)  und  gleicher 
Eingriffs-Coefficienten // für  den  Eingriff  zu  beiden  Seiten  der  Centralen  ist  ferner: 


und 


Bei  Evotventenverzahnnngen  ist  nach  Gleich.  85) : 


114) 


und  für  den  Eingriff  beiderseits  der  Centralen: 


f« 

tin  « 


*/,*<,  j 


9*' 

2 tin*  a 


; daher; 


' n6) 

Mit  letzterer  stimmt  die  Gleichung  111)  vollkommen  überein.  Nach  oberflächlicher 
Vergleichung  der  letzten  beiden  Formeln  114)  und  115)  für  p scheint  es,  dass 
die  Zahnreibung  bei  Cycloidcnzähnen  etwas  grösser  als  bei  Evolventenverzahnungen 
ist;  unter  sonst  gleichen  Umständen  ist  aber  bei  crsteren  die  Eingriffsdaner  (u) 
etwas  kleiner,  als  bei  letzteren,  so  dass  schliesslich  doch  eine  kleine,  wenn  auch 
praktisch  unwesentliche  Differenz  zu  Gunsten  der  Cycloidenverzahnungcn  resultirt.*) 


Zahnreibung  bei  coni scheu  Rädern,  liier  i«t  die  relative  Bewegung  der 
Räder  ebenfalls  eiue  Rotation  um  die  Momentanaxe  C 0 (Fig.  6730)  mit  der  Winkelge- 
schwindigkeit 

Jl  =•  WiCj*  ir, 3 2 tc,  ir,  cot  v* 

(Gleich.  4);  in  analoger  Weise,  wie  bei  Stirnrädern  findet  man  daher  annähernd,  ohne 
Rücksicht  auf  Zahnforra  die  auf  den  mittleren  Radtinifang  reducirte  Reibung  u.  je.  für 
eine  Berührung  der  Zähne  an  beiden  Seiten  der  Theilkreiae  entsprechend  Gleich.  111); 


rf 


\ z i ' Z i 


2 cot  V' 


2 r * ' ' Z%*  1 Zx  1 \ 

rerth  des  Reibungseffoctes  (wobei  etwa  j*  — 2) 


, 116) 


und  der  bezügliche  Mittel? 

£-  - f'^  + xr  + ^f* "* 

Zahnreibung  bei  h y p e r bo  1 o i d is c h e n Rädern.  Die  relative  Bewegung  der 
Räder  ist  in  diesem  Falle  bekanntlich  eine  Elemeotarschraubenbewegung  bestehend  aus  der 
Rotationscomponente  mit  der  Winkelgeschwindigkeit  Jl  =•  y tu, 1 -f-  w,2  -f-  2 u>,  to,  cot  * 
(Gl.  4)  und  der  Translationscomponcnte  u — c (laut;  a,  J-  lang  a,)  (Gl.  40),  welche  letztere 


*)  Die  auf  Grundlage  der  Eingriflslinie,  also  mit  Berücksichtigung  der  Zahnform  ent- 
wickelten allgemeinen  Gleichungen  für  die  Zahnreibung  finden  sich  zuerst  in  der  Ab- 
handlung; „Theorie  der  Zahncurven“  von  F.  Stark,  Technische  Blätter,  Prag  1869 
bis  1870.  Ueber  die  apecifische  Reibnngsarbeit  bei  verschiedenen  Zahnformen 
siehe  den  Abschnitt:  „Abnützung  der  Zähne“,  Gleichung  119),  121)  etc.  — Eine  gra- 
fische Methode  zur  Bestimmung  der  Zahnreibung  enthält  Prof.  Gust.  Herrmann’s 
Schrift  „Zur  grafischen  Statik  der  MAschinengetriebe“,  Brnnnschweig  1879.  Salomon 
über  Zahnreibungsversuche  s.  Ztschr.  d.  V.  deutsch.  Ingon.  1887  pag.  461. 
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für  allgemeine  Parallelkreisrfider,  die  hier  zunächst  in  Betracht  kommen  sollen,  in 
k*  « c*  (i lang  tx  -f  tang  *,)  (Gl.  61)  übergeht.  Ohne  Rücksicht  auf  Reibungen  wäre  der 
Umfangs-Zfih u e druck  D\  normal  gegen  OC  (Fig.  6739)  wirkend,  nach  Ol.  56: 

p • p • 

D*  sss  — = 2_  ; 

COS  f,  COS  f, 

wegen  der  Reibung  in  Folge  u*  wird  aber,  vorausgesetzt,  dass  A das  treibende  Rad 
ist,  der  Umfnngs-Zähnedruck  einen  Werth  D " annehmen  iiud  mit  D‘  den  Reibung  s- 
winkel  r (entsprechend  / — tang  r)  derart  einschliessen  (Fig.  6739),  dass: 

D“  = ti w 1 J 117) 

cos  («,  — r)  cos  (*,  + r) 

dabei  ist  angenommen,  dass  die  Umfangskraft  P7  nls  Widerstand  des  getriebenen  Rades  un- 
geändert  bleibt,  während  die  Umfangskraft  P/  des  treibenden  Rades  in  Folge  der  erwähnten 
ifcitenreibung  in  P übergeht.  Ans  den  Gl.  55)  und  117)  ergibt  sich  nunmehr  der  in  die 
Riibungsrechnnngen  einzuführende  Normaldruck  auf  O C: 

!>' 

D " cos  x *=*  - jr- . 

1 lang  t. 

Hiernach  wäre  der  Effect  E*t  der  gewöhnlichen  Zahnreibung  in  Folge  II  ent- 

p 

sprechend  Gl.  111)  und  113),  in  welchen  (Gl.  96)  oder  angenähert  (eos  q =1).  P durch 

cos  <c 

D"  cos  r,  ferner  l durch  die  Normaltheilung  t zu  ersetzen  sind,  — für  /«  = 2,  dann  für  den  mitt- 
leren Abstand  (i  «=**  */s  t de»  Berührungspunktes  von  der  Momentanaxo  OC  und  für  2>*  c'  =^E: 

f & (f  Sl  f*  B ; . . 118) 

1 — / tang  r7  1 — f tang  e7  \ Z*  Z72  Zx  Z7 

Der  Effect  Ä'V  der  Seitenreibung  in  Folge  der  Translation  t»'  (auch  Flanken- 
r e i b n n g genannt) : 

E“,  = -J L?LüL_  - / Ü*JL±  lnnS  *>-  E; 118  •) 

1 — f tang  i7  1 — J tang  t7 

der  Qesammtreibungseffect  daher  (unter  obigen  Voraussetzungen): 

Er  = T — 7 77 Vf»  + F»  + V°F~  + 77  ( laaS>  '|  + in"3  *»)*• E • 118  !>) 

1—  f tang  #,  V n 

E* r ist  gegen  E" r so  gering,  dass  es  genügen  dürfte,  Er  = Enr  allein  zu  setzen. 

Z.  B.  für  / *=  0*11  (bearbeitete  Zähne),  Zx  — - Z,  40,  — =^6  — 2*36  (bezüglich 
x,  r,  R,  « siehe  Fig.  6741,  ferner  Gl.  46)  u.  47)  ist: 

bei  «p  — 60®,  ~ « Va,  19#  28',  E,lv  = 0 0807  E.  E,  « 0 0819  E 


„ * = 30°,  — = 0 866,  i,  ^ r,  = 12°  67',  Eur  = 0 0619  E,  E,  = 0*0641  E 

„ v»  =r . 0 (Stirnräder)  E“ r =0  Er  = 0*0173  E 

Für  Kehlkreisräder  sind  in  obigen  Gleichungen  statt  e,,  t2  die  Winkel  a,  a,  zu 
subttituiren ; bei  Vernachlässigung  der  gewöhnlichen  Zahnroibung  wäre  für  diese  Räder  die 
auf  den  Umfang  des  getriebenen  Rades  reducirte  Reibung  in  der  Richtung  von  P7 : 

UM.ga+to’.ga,  M 

1 — / lang  a, 


Die  Abnutzung  der  Zähne  hängt  ihrer  Grösse  nach  unter  sonst 
gleichen  Umständen  und  abgesehen  von  der  Verwendungsdauer  der  Räder  zunächst 
von  der  grösseren  oder  geringeren  Widerstandsfähigkeit  des  Materiales  und  vom 
Reibnngscoefficienten  ab.  Bei  bearbeiteten  gusseisernen  Rädern,  bei  denen  die 
harte  Gusshaut  entfernt  ist,  wird  die  Abnutzung  verbältnissmässig  bedeutender 
sein,  als  bei  unbearbeiteten;  der  Unterschied  in  beiden  Fällen  wurde  noch  mehr 
hervortreten,  wenn  nicht  bei  letzteren  der  ReibungscoefiScient  wieder  grösser  wäre. 

Die  Vertheilung  der  Abnutzung  längs  der  Zahnflanken  ist  ziemlich  un- 
gleich und  von  der  Zahnform  so  wie  auch  davon  abhängig,  ob  die  Zahl 
der  gleichzeitig  eingreifenden  Zähnepaare  wechselt  oder  nicht. 
Die  Abhängigkeit  der  Abnutzung  von  der  Zahnform  ist  durch  zweierlei  Umstände 
bedingt  u.  z.  einerseits  durch  die  speci fische  Reibungsarbeit  («),  d.  i. 
die  Keibungsarbeit  fllr  die  Längeneinheit  des  Zahnprofiles  in  jedem  Berührungs- 
punkte, andererseits  durch  die  in  letzterem  bestehende  relative  Krllmmung 
der  Zahnflanken. 
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Möge  zunächst  die  Zahl  m der  gleichzeitig  arbeitenden  Paare  während  der 
ganzen  Eingriffsdauer  eines  Paares  unveränderlich  angenommen  werden. 
Ist  da  das  Bogenelement  einer  der  beiden  sich  in  M (Pig.  5772,  5775)  be- 
rührenden Zabncurven,  so  ist  mit  Rücksicht  auf  Gleich.  106): 


d B, 


, 119) 


wobei  d Br 


C,  P wenu  der  Kürce  wegen  / ^ ^ ± ^ ) — C gesetzt  wird.  Nach 

Fig.  6776  iat  ferner: 

da  — P*  P'  ~ P Q Q P*  ssa*  C D + Q P*  — dz  ain  q + q da  — d z ain  q -{-  (» {d  q + d v)  . 120) 
wegen  dt  — d(p±di)r,  das  obere  Zeichen  entspricht  bei  äusserer  Verzahnung 
dem  Zahnkopfprofil,  das  untere  dem  Zahnfnss profil.  (Siehe  Erzeugung  der 
Zabncurven  aus  der  Eingriflslinie.)  Im  Hinblicke  auf  Gleich.  80): 

, dp  , , , de  dp 

d i und  auf  d v — — , 

coa  q n n eoa  q- 

wobei  flir  den  Zahnkopf  R — Rlt  für  den  Zahnfuss  R = R,x  zu  setzen  ist,  er- 
hält man  schliesslich : 


ft  eoa  q 


'di) 

+ * * I) 


dt 


121) 


Speciell 
(Gl.  84)  und 


Schon  hieraus  ist  ersichtlich,  dass  u unter  sonst  gleichen  Umständen  im 
selben  BeiUhrungspunkte  der  Zähne  fllr  den  Zahnfuss  grösser  als  fllr  den 
Zahnkopf  ausftüit;  die  ZahnfUsse  müssen  daher  verhältnissmässig  stärker  abge- 
nutzt werden,  als  die  Zahnköpfe,  was  mit  deu  praktischen  Erfahrungen  Uber- 
einstimmt. 

fUr  Cycloidenverzahnungen  wird  wegen  f = 2 r »in  q> 
d Q 

— 2 r cos  w: 
d <p  T 

a — C d—  R- 122) 

m (Ä  ± r)  eoa  q 

wobei  bei  äusserer  Verzahnung  fUr  den  Zalmkopf  das  obere  Zeichen  und  R = Rt, 
r — r, ; fUr  den  Zabnfnss  das  untere  Zeichen  und  R = 7?a,  r = ra  (siebe 
Fig.  6780)  zu  setzen  ist.  Hiernach  wUrde  also  die  Abnutzung,  so  weit  sie  durch 
a bedingt  ist,  vom  Theilkreise  gegen  die  Zahnenden  nur  sehr  schwach  zu- 
nehmen in  dem  Masse  nämlich,  als  der  bei  gebräuchlichen  Formen  wenig  ver- 
änderliche cos  (f  abnimmt. 

7t 

FUr  Evolventenverzahnungen  ist  wegen  <p  = — — a — Const. 


(Gl.  86)  also 


d cp  — o : 

„ P 


m (Ä  co#  a ± p)  »in  a 


123) 


(Für  den  Zahnkopf  ist  wieder  das  obere  Zeichen  und  R = R,,  für  den  Zahn 
fuss  das  nntere  und  R zu  R,t  zu  setzen).  In  Anbetracht  der  Veränderlichkeit 
von  p zwischen  p = o bis  p = p„  wird  a vom  Theilkreise  gegen  die  Zahn 
enden  von  a — o bis  a = am„,  somit  auch  die  Abnutzung  sehr  rasch  wachsen 
u.  z.  am  Zabnfnsse  in  höherem  Grade  als  am  Zahnkopfe.  Evolventenzähne  müssen 
also  schon  durch  die  Abnützung,  insoferne  diese  von  a abhängt,  viel  ungün- 
stiger deformirt  werden,  als  Cycloidenzähne. 

Weiter  trägt,  wie  oben  bemerkt,  zur  Vertheilung  und  Grösse  der  Abnutzung 
das  KrUmmungsverhältniss  an  der  Bertlhrungsstellc  wesentlich  bei,  weil 
dadurch  die  Abplattung  er,  somit  die  Grösse  der  physischen  Berührungs- 
fläche ha  (6  die  Zahnbreite),  daher  auch  der  mittlere  spccifische 
Flächendruck  (mit  Rücksicht  auf  Gleich.  96): 
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124) 


V P 

1 m 6 fl  fl!  h o cot  fl 

bedingt  sind.  Der  Krümmungsradius  9!  für  einen  Punkt  irgend  einer  Zalin- 
cnrve  ergibt  Bich  aus  Fig.  5776  unter  Berücksichtigung  der  Gleichung  120) 
allgemein : 

R ' (äj) 


SR  = 


d s 


d 5 sin  9 


— ('  + 


125) 


* (~) 

Für  den  Zahnkopf  wäre  91  = IW,,  li  = R,  und  dag  obere  Zeichen,  für  den 
Zahnfugg  das  untere  und  SW  = 9t R — Rt  zu  8chreiben. 

Sei  SW0  der  Kadins  der  relativen  Krtimmnng  im  Bcrührungspnnkte 
M (Fig.  5772,  5775)  zweier  Zahncurven,  go  wird  dag  Maas  der  relativen 
Krümmung  bekanntlich  durch 

i - (i  * c) 

auggedrückt,  wobei  das  obere  Zeichen  (+)  für  convex  convexe,  das  untere  ( — ) 
fiir  convex-concave  Berührung  gilt. 

Für  Cycloidenverzahnungcn  mit  r,  ~ r„  r (Fig.  5780)  erhält 
man:  auf  Grund  der  Gleichungen  84)  und  125): 

1 77,9-77,  1 r 72,  9-  7?, 

ST  “ 


. 127) 


(77,  + r)  (A,  — r)  4 «in  q 8 f 77,  77,  — r (Ä,  — R,) 

Vom  Theilkreis  gegen  die  Zahnenden  variirt  p von  p — o bis  p = p0;  die 

relative  Krümmung  nimmt  daher  ab,  die  Innigkeit  der  Berührung  und 

o wachsen,  weshalb  q und  der  damit  zusammenhängende  Theil  der  Abnützung 
vom  Theilkreis  gegen  die  Zahnenden  ab  nehmen  werden.  Im  Zusammenhalte 
mit  der  dnrch  a bedingten  Vertheilung  der  Abnützung  wird  bei  CyeloidenzKhnen 
die  Abnützung  überhaupt  sowohl  für  den  Zahnkopf,  als  auch  für  den  Zahnfugg 
(bei  letzterem  etwas  grösser)  nahezu  gleichmäasig  verlaufen. 

Für  Evolventen  Verzahnungen  (Fig.  5785),  welche  (bei  äusserem 
Eingriffe)  im  Gegensätze  zu  den  Cycloidenverzahnungen  die  viel  ungünstigere 
convex-convexe  Berührung  besitzen,  ergibt  sich  mit  Rücksicht  auf  Gl.  85) 
und  125): 

1 ( R , -f  R,)  cot  n 

% ' 


128) 


77,  R , COI1  a — p (77,  — R,)  cot  a — (<’ 

Die  relative  Krümmung  wächst  also  ziemlich  rasch  vom  Theilkreis  gegen  die 
Zahnenden,  wesshalb  sich  die  Abplattung  a verringert  und  q mit  der  bezüglichen 
Abnutzungsquote  zu  nehmen,  so  dass  die  schon  durch  die  Art  der  Veränderlich 
keit  von  a bedingten  sehr  ungünstigen  Abnützungsverhältnisse  noch  weiter  wesent- 
lich verschlimmert  werden  und  Deformationen,  wie  Fig.  5803,  auftreten. 


Fig.  5803. 

i 


Fig.  5805. 


Wenn  die  Zahl  der  gleichzeitig  eingreifenden  Paare 
wechselt  z.  B.  zwischen  m und  m — 1,  so  wird  dieser  Umstand  auf  die  Ab- 
nlltznngsverhiiltnisse  insoferne  nicht  unwesentlich  einwirken,  als  dann  die  von 

Ktnnarstb  b Heeren,  Technisches  Wörterbuch.  Bd.  XI.  7 
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demselben  Zähnepaare  zu  übertragende  Umfangskraft  Q während  der  Eingriffsdaucr 

PPP  PP  P 

abwechselnd  die  Wcrthe  — — , .... , — (beziehungsweise  — , 

m m — 1 m m — 1 nt  3 

P P P P 

-T-,  — , — , in  Fig.  5804)  annehmen  und  demgemäss  auch  a (Gleich.  121) 

ä o J o 

und  q (Gleich.  124)  periodisch  abändern  wird.  Am  ungünstigsten  wirkt  dieser 

p 

Umstand  bei  m = 2,  m — 1=1,  so  dass  Q zwischen  — und  P wechselt  und 

Abnützungsformen  wie  in  Fig.  5805  entstehen  können.  Analoge  Wirkungen  würde 
eine  während  der  Eingriffsdauer  veränderliche  Umfangskraft  P erzeugen. 

Ausser  den  angeführten  Factoren  für  die  Abnlltzungsverhältnisse  wäre  noch 
die  von  Prof.  Gust.  Herr  mann*)  so  bezeiclinete  Wirkung  des  „Stemmens“ 
der  Zähne  vor  und  des  „A  n s s t r ei  ch  en  s“  hinter  der  Centrale  hervorzuheben. 
Vor  der  Centralen  drückt  nämlich  der  Zahnfuss  des  treibenden  Rades  das  ge- 
triebene Rad  gegen  seine  Achse  (Stemmen),  während  letzteres  hinter  der 
Centralen  durch  den  Zahnkopf  des  treibenden  Rades  gewissermassen  von  der 
Achse  abzuziehen  gesucht  wird  (A  u s s t r e i ch  en).  Durch  das  „Stemmen“  wird 
der  Zahnfuss  des  treibenden  Rades  verhältnissmässig  viel  stärker  abgenützt,  als 
alle  anderen  Flankentheile  der  beiden  sich  berührenden  Zähne,  so  dass  es  in 
Anbetraebt  dessen  sogar  zweckmässig  wäre,  die  Eingriffsdauer  vor  der  Centralen 
durch  Verkürzung  der  Köpfe  des  getriebenen  Rades  herabzuBetzen,  wenn  eine 
derartige  Anordnung  nicht  wieder  andere  Nachtheile  nach  sich  ziehen  würde, 
namentlich  eine  Vergrösserung  der  Reibung  und  grössere  Fehler  in  der  Bewe- 
gungsübertragung  bei  Abweichungen  von  der  genauen  Zahnform.  Bei  Verzahnungen 
mit  nur  einseitigem  Eingriffe  z.  B.  der  Geradflankenverzahnung  (Fig.  5781),  oder 
Triebstockverzahnung,  Fig.  5783,  soll  zur  Vermeidung  der  nachtheiligen  Wirkung 
des  „Stemmens“  stets  das  Rad  mit  den  Zahnköpfen  als  das  treibende  verwendet 
werden.  Bei  den  sogenannten  „Holz-Eisen-Rädern“  soll  man  mit  Rücksicht  auf 
die  angeführten  Abnützungsverhältnisse  das  treibende  Rad  mit  Holzkämmen  ver- 
sehen, da  dann  die  abgenützten  Zähne  desselben  leichter  durch  richtige  ersetzt 
werden  können ; die  Eisenzähne  des  anderen  Hades  erleiden  fast  keine  Abnützung. 

Besondere  Studien  Uber  die  unter  verschiedenen  Umständen  vorkoramenden 
thataächlirhen  Ahnütznngsformen  der  Zähne  sind  bisher  wenig  bekannt  geworden. 
In  neuester  Zeit  hat  sich  mit  diesem  Gegenstände  eingehend  Herr  Anton  Bauer, 
Professor  an  der  k.  k.  Bergakademie  Leoben,  befasst.  Unter  Anderem  wurde 
von  ihm  gefunden,  dass  die  Summe  den  Abnützungen  d,  für  den  Zahnkopf  und 
d$1  für  den  Zahnfuss,  welche  dem  jeweiligen  Berührungspunkte  entsprechen,  fttr 
die  ganze  Eingriffsdauer  nahezu  constant  ist  (d,  -|-  d3  = Const.).  Die  Folgen 
der  Abnützung  sind  abgesehen  von  der  Schwächung  der  Zähne  auch  kine- 
matischer Natur,  indem  die  richtige  Zahnform  allmälig  durch  eine  davon 
mehr  oder  weniger  abweichende  ersetzt  wird,  die  das  ursprünglich  constante 
Uebersetzungsverhältniss  periodisch  veränderlich  macht,  d.  h.  die  Räder  in  un- 
runde  verwandelt  mit  Theilcurven  von  ähnlichen  Formen,  Fig.  5790  b,  wie  solche 
schon  bei  Rädern  mit  Kreisbogenverzahnungen  angedeutet  worden  sind.  Für  wi 
gleichzeitig  eingreifende  Zähnepaare  verschieben  sich  die  bezüglichen  Theilcurven 

gegeneinander  um — . Bei  Evolventenverzahnungen  wird  die  Abweichung  dieser 
m 

Cnrvcn  vom  Theilkreise  verhältnissmässig  bedeutender  ausfallen,  als  bei  Cycloi- 
denverzahnungen. 

Bei  Holz-Eisenrädern  (siehe:  Construction  der  Zahnräder)  erstreckt 
sich,  wie  schon  oben  angedeutet,  die  Abnützung  wohl  nur  auf  die  leicht  ersetz- 
baren Holzkämme.  Neuerer  Zeit  werden  (statt  der  Anwendung  vollständiger  Ilolz- 


*)  Herr  manu:  Neue  Auflage  von  Weissbach’s  Ingenieur*  und  Masehinentnechanih, 
III.  Tlieil  pag.  390. 
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kämme)  die  Gnsseisenznline  des  einen  Rades  (oder  auch  beider  Räder)  mit  bequem 
auswechselbaren  IlolzpolBtern  versehen.  Patent  Michaelis  (siche  Constrnc- 
tiver  Theil). 


Obige  Bemerkungen  hinsichtlich  der  Abnützung  der  Zähne  gelten  der  Hauptsache  nach 
auch  für  conische  Räder,*)  doch  wird  bei  letzteren  trotz  ihrer  theoretisch  etwas  gerin- 
geren Zahnreibung  mitunter  eine  grössere  und  raschere  Abnützung  beobachtet,  die  sich  einer- 
seits aus  der  nur  angenähert  richtigen  Zahnform  und  den  häufigeren  Abweichungen  von  einer 
genauen  Lagerung  der  Achsen,  andererseits  aber  auch  aus  der  sogenannten  „bohrenden“ 
Wirkung  des  Zahnedruckes  erklären  dürfte.  Diese  entsteht  dadurch,  dass  die  Berührungs- 
linie  M 0 der  Zähne  ( 0 Schnitt  der  Radacbsen)  mit  der  Momentnnaxe  C 0 der  relativen 
Bewegung  der  Räder  (vgl.  Fig.  6771)  im  Allgemeinen  einen  (variablen)  Winkel  t einschliesst, 
•o  dass  die  relative  Winkelgeschwindigkeit  Jl  (Gleich.  4)  der  Momentanaxe  C O in  die  Com- 
ponenten : Jl  cos  t (die  mit  der  Achse  AI  0 die  wälzende  Bewegung  der  Zahnfianken  liefert) 
und  Jl  *in  t zerfällt,  welche  letztere  mit  einer  durch  0 gehende,  auf  AI  O senkrechte  Achse 
die  bei  Stirnrädern  vorkommende  gleitende  Bewegung  der  Zahnflächen  durch  eine  Drehung 
ersetzt  und  im  Zusammenwirken  mit  dem  Zähnedrucke  das  sogenannte  „ Bohren“  erzeugt. 
Dazu  kommt  aber  noch,  dass  der  auf  AI  O senkrechte  Zahndruck  D die  Momentanaxe  C () 


unter  dem  Winkel  t schneidet  und  so  eine  Verschiebung  der  Räder  längs  derselben 


mit  der  Componente  D sin  e einzuleiten  Bucht. 

Bei  Hyperbelrädern  kommt  ausser  den  angeführten  Umständen  noch  die  Wir- 
kung der  gleitenden  Reibung  (mit  der  Geschwindigkeit  u (Gleich.  4)  beziehungs- 
weise u 1 Gleich.  61)  in  der  Richtung  der  Berührungslinie  der  Zähne  in  Betracht,  welche 
Reibung  die  Abnützung  der  Znlinflnnken  wesentlich  vergrössert  und  zugleich  mit  dem 
durch  sie  hervorgerufonen  bedeutenden  Effectverluste  verursacht,  dass  die  Auwendung  von 
Hyperbelrädern  nur  auf  Ausnahmsfalle  beschränkt  bleibt. 


Stufeuräder,  auch  Hoock’scbe  Räder  (roues  en  etages  — Hook* s 
tcheeU).  Würde  man  ein  Stirnrad  senkrecht  zur  Achse  in  eine  Anzahl  z.  ß.  m‘ 
gleich  breiter  Scheiben  zerschneiden,  jede  derselben  gegen  die  vorhergehende 

um  den  Theilkreisbogen  —t  in  gleichem  Sinne  verdrehen  und  schliesslich  alle 


Stufenräder. 


Scheiben  wieder  mit  einander  fest  verbinden,  so  erhielte  man  ein  S t u f e n r a d. 
(Fig.  5806,  wo  m*  = 3).  Hin  derartiges  Käderpaar  hat  unter  sonst  gleichen 


*) 


Aus  den  bezüglichen  Abnützungsverhältnissen,  dass  nämlich  dio  abgenützten  Zahn- 
fiächcn  nahezu  wieder  gegen  den  Schnitt  der  Radachsen  convergiren,  folgert  Professor 
Bauer,  dass  der  Druck  p für  die  Längeneinheit  der  Radbreite  für  conischo  Räder 
variabel  u.  z.  nahezu  proportional  ist  dem  Abstande  x des  Breitenelemontes  d x 
von  der  Radachse  (x  in  der  Richtung  der  Kegelseite  gemessen),  somit  p = C x.  Sind 
x,2  die  der  Radbreite  entsprechenden  Grenzwerthe  von  x und  ist  I der  Abstand  des 
Angriffspunktes  der  Umtangskraft  P von  der  Radachse  (in  der  Richtung  von  x ge- 
messen), so  wäre: 


pdx  = Va  C (x, * — x, 3)  und  P £ 


= J pxdx  = '/,  — *,*), 


X*  — a*  5 

also  £ *=  */,  — - welcher  Ausdruck  nur  für  kleinere  Radbreiten  näherungs- 

x,  — x. 


woise  in  den  einem  constanten  p entsprechenden  üblichen  Werth  £ *=»  ’/,  (x,  + x,) 
übergehen  würde. 


7* 


Digitized  by  Google 


100 


Zahnräder  (Reibung  bei  Stufenrädern). 


Umständen  gegenüber  gewöhnlichen  Stirnrädern  schon  den  Vortheil  eines  ruhi- 
geren Ganges.  Denkt  man  sich  nämlich  bei  jeder  Stufe  stets  nur  einen  Zahn 

im  Eingriffe,  so  tritt  derselbe  wenigstens  angenüliert  etwa  mit  dem  Drucke  — in 

Action  und  wieder  ausser  Wirkung.  Ist  dabei  der  Eingriffsbogen  i<  t eben  so  gross, 
wie  bei  dem  analogen  gewöhnlichen  Stirnrade,  so  behält  auch  die  totale  Zahn- 
reibung für  alle  Stufen  denselben  Werth,  wie  bei  erstcrcm.  Nun  darf  man  aber, 

wie  leicht  einzusehen,  bei  einem  Stufenrade  den  Eingriffsbogen  auf  p'  t = — - 


vermindern,  ohne  die  Continuitüt  des  Eingriffes  zu  stören;  die  dem  Eingriffs- 
coefficienten  ft'  — —■  ( ft  der  Eingriffscoefficient  fUr  das  analoge  Stirnrad)  ent- 
sprechende Verkürzung  der  Eingritfsdauer  kann  entweder  durch  Reduction  der 
Zahnkoptlänge  auf  k'  (Fig.  5807)  oder  durch  eine  Abänderung  der  Zahnform  er- 
reicht werden,  derart,  dass  sich  die  Zähne  nur  von  P bis  M,  beziehungsweise 
von  C bis  N berühren;  die  Curvenstücke  MK  und  NL  müssen  dann  von  der 
dem  Coefficienten  ft  entsprechenden  Zahnform  PCQ  nach  innen  abweichen, 
können  sonst  aber  willkührlich  angenommenn  werden.  Ein  derartiges  Stufen- 
räderpaar  mit  dem  verminderten  Eingriffscoefficienten  ft'  wird  dann  (nach  Gleich.  111) 
eine  m'  mal  kleinere  Zahnreibung  haben,  als  das  analoge  gewöhnliche  Stirn- 
räderpaar  mit  dem  Eingriffscoefficienten  der  Rei b ungs cffcct  ist  nämlich: 


Wenn  bei  jeder  der  m'  Stufen  gleichzeitig  m Zähnepaarc  eingreifen,  so 
verhält  sich  ein  Stufenrad  so,  wie  ein  gewöhnliches  Stirnrad  mit  m m'  gleich- 
zeitig arbeitenden  Zähnepaaren ; die  durch  die  Abnützuug  der  Zähne  hervnrge- 
rnfenen  periodischen  Schwankungen  des  Uebersetzungsverhältnisses  (vgl.  Fig.  5790) 
werden  demnach  kleiner,  die  Bewegungsübertragung  vollkommener. 

Es  unterliegt  keinem  Anstande,  auch  conische  Stufenräder  herzu- 
stellen; dabei  kann  das  Breitenverhältniss  der  Stufen  an  die  Bedingung  ge- 


M 

knüpft  werden,  dass  jede  der  m'  Stufen  den  Theil  — - des 

m‘ 


statischen  Momenten 


der  Umfangskraft  P übertragen  soll.  Bezeichnen:  p den  Druck  pr.  Längeneinheit 
der  Zahnbreite  b (siehe  Anmerkung  auf  pag.  99),  x die  Entfernung  oines  Breiten- 
elementes d x von  der  Radachse,  xt  xt . . . . xa,  I die  äusseren,  beziehungsweise 
inneren  Radien  der  m'  Stufenringe  in  der  Richtung  der  Kegelseite  gemessen,  die 
mit  der  Achse  den  Winkel  or  cinschliesst,  so  ist  zunächst  x,  und  xm , ! gegeben 
und  zur  Bestimmung  von  xv  xt ...  xm  hat  man: 


f?*  ff* 

# p x d x = / p x t i x — = # p 


x d x 


U 


Für  p Const.  erhält  man : 


a\j  — = 


2 M 


p . m 8 in  a 

Für  die  von  Prof.  Bauer  aus  den  Abnutzungsverhältnissen  conischer  Räder  ge- 
folgerte Beziehung:  p =.  C x (siehe  Anmerkung  auf  pag.  99)  dagegen: 

3 M 

m,'  3 a 3 — * • • • • — 1 — Tt  / • - 

( m sin  a 


In  beiden  Fällen  werden  die  Stufenbreiten  von  Innen  nach  Aussen  kleiner. 


Stuffenrädor  werden  hie  und  da  zum  Hauptantriebe  für  die  Uebertragnng 
grosser  Effecte,  die  eine  bedeutende  Radbreite  erfordern,  angewendet;  ungeachtet 
ihrer  Vorzüge  findet  man  sie  aber  der  kostspieligen  und  umständlichen  Herstellung 
wegen  verhältnissmässig  doch  nicht  häufig. 
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II.  Schraubenräder  (roues  ä dents  helicoides,  roues  d'engrenage 
ä vis  — screw  wheels). 

Im  Allgemeinen  kann  man  sich  die  Schraubenräder  aus  den  Rädern 
mit  geraden  Zahnen  dadurch  gebildet  denken,  dass  man  erstere  senk- 
recht zur  Achse  in  unendlicli  viele  Scheiben  („Stufen“)  thoilt  und  jede  dieser 
Scheiben  gegen  die  vorhergehende  im  selben  Sinne  um  denselben  unendlich  kleinen 
Winkel  verdreht,  so  dass  die  Zähne  schliesslich  Schraube nkiirper  bilden. 
Wendet  man  dabei  eine  Cycloiden-  oder  Evolventenverzahnung  entsprechend  einem 
bei  Rädern  mit  geraden  Zähnen  vorkommenden  Eingriffs-Coefficienten  ft  > 1 an, 
so  berühren  sich  die  Zähne  eines  Paares  bei  vollem  Eingriffe  gleich- 
zeitig in  allen  Punkten  einer  schraubenförmigen  Curve,  die  tlber 
die  Zahntlanke  diagonal  von  der  Wurzel  gegen  den  Scheitel  des  Zahnes  verläuft. 
Bei  sorgfältiger  Ausführung  wurden  sich  diese  Räder  durch  einen  sehr  ruhigen 
Gang  auszcichnen  (siehe  die  bezügliche  Bemerkung  bei  „Stufenrädern“),  weil 
jeder  Zahn  seinen  Eingriff  mit  einem  kleinen  (rein  theoretisch  genommen  un- 
endlich kleinen)  Drucke  beginnt,  der  mit  der  Zunahme  der  BerUhrungslinie  all- 
mälich  wächst  und  sein  Maximum  erreicht,  wenn  der  Zahn  mit  seiner  ganzen 
schraubenförmigen  BerUhrungslinie  im  Eingriffe  steht,  dann  aber  ebenso  allmälich 
wieder  bis  Null  abnimmt.  Es  gibt  cylindrische,  conische  und  hypor- 
boloidische  Schraubenräder. 


a)  Cylindrische  Schraubenräder.  Schraubenräder  mit 
parallelen  Achsen  (Fig.  5808)  können  nach  früherem  als  cylindrische  Stufen- 
räder mit  unendlich  vielen  Stufen  (m‘  — cd)  angesehen  werden.  Der  Steigungs- 
winkel (t-")  der  Richtung8schraubc  des  Zahnkörpers,  welcher  Winkel  be- 
liebig gewählt  werden  kann,  muss  bei  beiden  im  Eingriffe  stehenden  Rädern  gleich 
gross  sein;  ebenso  die  Umfangstheilung  t,  so  wie  die  Normalthcilung  r — tcosß 

(Fig.  5809).  Die  Zahnbreite  b steht  zur  Radbreite  B in  der  Beziehung  b = 


cos  ß" 


Fig.  5808.  Fig.  5809. 


A—, 

,**  ß 

* i- 

11 

* 

« 

"•--ö 

/}  _i 

n,  /} 

Die  Projection  s der  Zahnbreite  auf  die  Rad- 
ebene nennt  mau  den  Sprung;  dieser  ist: 
s — b sin  ß — B tang  ß.  Die  oben  her- 
vorgehnbene  Eigenschaft  des  ruhigen  Ganges 
kommt  den  cylindrischcn  Schraubenrädern,  die 
sich  leichter  genau  ausfllhren  lasson,  ganz  be- 
sonders zu ; bei  diesen  Rädern  bleibt  auch  das 

Uebersetzungsverhältniss  i = - trotz  der  Ab- 

nützung der  Zähne  während  der  Dauer  eines 
Zabncingriffes  nahezu  constant,  weil  sich  ein 
derartiges  Schraubenräderpaar  so  verhält,  wie 
ein  gewöhnliches  Stirnräderpaar,  bei  welchem 
gleichzeitig  unendlich  viele  Zähne  im  Eingriffe  stehen.  Dagegen 
haben  diese  Räder  eine  grössere  Zahnreibung,  da  der  normale  Zähnedruck 

p 

(mit  Rücksicht  auf  Gleich.  96):  D = — wird,  so  dass  in  die  Reibnngs- 

' COS  ß COS  <1 

B . F 

formein  108,  109  etc.  für  P und  E:  beziehungsweise: 3 zu  setzen 

’ cos  ß cos  ß 

ist;  ausserdem  entsteht  ein  axialer  Seiten  druck  Q = V tang  ß,  welcher 
eine  bei  gewöhnlichen  Stirnrädern  nicht  vorkommende  Reibung  an  der  Stirnfläche 
der  Zapfen  verursacht.  — Die  Zahnprofile  in  der  Radebene  stimmen  mit  jenen 
der  Stirnräder  vollkommen  Uberein. 

Pfeilräder  (Räder  mit  Winkelzähnen,  Doppelschraubenräder  — 
roues  ä chevron  — mortice  icheels).  Um  den  eben  erwähnten  Axialdruck  Q 
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unschädlich  zu  machen,  vereinigt  man  zwei  gleiche  Schraubenräder  mit  entgegen- 
gesetzt gestellten  Zähnen  (Fig.  5810);  dadurch  entstehen  die  von  Reuleaux*) 
bo  benannten  „Pfeilräder“,  die  schon  lange  bekannt  und  1868  von  Wethli 
fUr  Triebräder  der  Berglocomotiven  (Zahnstangeneingriff)  vorgeschlagen  wurden, 
die  aber  erst  in  neuerer  Zeit  (etwa  seit  1878)  eine  weitere  Verbreitung  und  An- 
wendung im  Grossen,  namentlich  bei  Uebertragung  grösserer  Geschwindigkeiten, 

gefunden  haben.  Unter  Anderem  kommen  sic  nicht 
Via  Ö810  selten  (aus  Gussstahl  hergestellt)  bei  den  sog. 

' Kr  au  8 ein  oder  Kammwalzcn  (Fig.  5811) 

der  Walzwerke  zur  Ausführung,  wobei  man  sie  so- 
gar mit  Präcisionseingriff  (Punkteiligriff,  s.  Präei- 
sionsräder) zu  versehen  versucht  hat.  Bei  der 
Uebertragung  grosser  Kräfte  lässt  sich  jedoch 
dieser  Präcisionseingriff  fUr  die  Dauer  nicht 
erhalten,  so  dass  sich  die  Zähne  eines  Paares, 


Fig.  5811. 


Pfeilräder. 


namentlich  bei  Kammwalzen,  schliesslich  doch  zugleich  in  allen  Punkten  einer 
schraubenförmigen  Curve  berühren.  In  Anbetracht  dessen  ist  cs  zweckmässiger, 
eine  gewöhnliche  Verzahnung  zu  wählen  und  zwar  mit  Rücksicht  auf  die  Ver- 
änderlichkeit der  Axcndistanz  bei  Kammwalzen : eine  Evolventenver- 
zahnung (Fig.  5785,  mit  etwa  a — 62°  bis  69°).  Diese  Räder  besitzen,  so 
wie  die  einfachen  Schraubenräder,  ebenfalls  einen  sehr  ruhigen  Gang  u.  z.  ins- 
besondere dann,  wenn  der  sogenannte  Sprung  s (Fig.  5809)  die  Umfangs- 
theilung  t nicht  überschreitet.  Nach  Prof.  Bauer  soll  s zwischen  s — 3/t  t 
bis  höchstens  s — t genommen  werden  bei  einer  totalen  Radbreite  1)  — 4 t. 
Mit  Rücksicht  auf  die  grössere  Widerstandsfähigkeit  der  Räder  ist  ihre  Drehungs- 
richtung so  zu  wählen,  dass  der  Winkel  der  Zähne  vorauseilt;  endlich 
sollen,  wie  Bauer  besonders  hervorhebt,  wegen  der  leichteren  Montirung  und 
zweckmäs8igeren  Lagerung  der  Räder,  dann  wegen  des  rascheren  und  besseren 
Einlaufens  der  Zähne  die  Lager  sowohl  in  der  Höhe  als  Axenriclitung  ver- 
stellbar sein. 

b)  Conische  Schraubenräder  (Kegelschraubenräder).  In  ana- 
loger Weise,  wie  die  cylindrischen,  können  auch  conische  Schraubenräder  con- 
struirt  werden;  bei  diesen  Rädern  bildet  die  Axe  des  Zahnkörpers  eine  Kegel- 
gell  r a ub  e n I i n i e,  deren  specielle  Form  von  dem  Verdrehungsgesetz  der  Scheiben 
abhängt.  Für  die  bei  cylindrischen  Schraubenrädern  übliche  Annahme  gleich 
breiter  (unendlich  schmaler)  Scheiben  mit  gleichen  (unendlich  kleinen)  Verdre- 
hungswiiikeln  dtp  (Fig.  5812),  so  dass  also  d q und  dtp  constant  sind,  ist  die 
Projection  der  Kogelschraubenlinie  auf  eine  zur  Radaxe  senkrechte  Ebene  eine 
archimedische  Spirale  von  der  Gleichung 

q — -f-  c <p,  wobei  die  Constante  c “ — — 

'In 

*)  Reuleaux  Oer  Constrncteur,  IV.  Auf).,  1882. 
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(ß,  äusserer,  ß0  innerer  Radhalbmcsser;  — der  Winkel  q<0  entspricht  dem  so- 
genannten „Sprung“  s bei  cylindriscben  Schraubenrädern).  Diese  Kegelschrauben- 
linie hat  zugleich  eine  constante  „Steigung“,  keineswegs  aber  einen  constanten 
Steigungswinkel. 


Fig.  5812. 


Fig.  5813. 


Kegelpfeilrad. 


Verlangt  man,  dass  der  S t ei gun gs w i n k e I constant  sein  soll,  so  muss 
die  Projection  der  Kegelschraubenlinie  eine  logarithmische  Spirale  sein 
u.  z.  von  der  Gleichung  (mit  Bezug  auf  Fig.  6812,  in  welcher  e die  Projection 
des  Steigungswinkels  ist): 


ß = ß„  e **,  wobei  die  Constante  x — cotg  e = — - l — . 

'f  n Co 

Soll  jede  der  Elemeutarscheiben  einen  gleich  grossen  Th  eil  d M des  sta- 
tischen Momentes  M übertragen,  so  muss  d ß von  innen  nach  aussen  ab- 
nehroen  und  zur  Bestimmung  der  Projection  der  Kcgelschraubenlinie  hat  man  die 
Gleichung: 


d M 


r <1  v 


— c,  . d f 


(p  — Druck  per  Längeneinheit  der  Radbreite,  a der  Winkel,  den  die  Kegelseite 
mit  der  Radachse  einschliesst  c,,  eine  später  zu  bestimmende  Constante,  dtp  der 
constante  Verdrehungswinkel  der  Elementarscheiben).  Für  die  Voraussetzung : 
p z=z  Const  erhält  die  erwähnte  Projection  die  Gleichung: 


ßa  = o„ 2 -(-ci p,  wobei 

(} 

wird  dagegen : p = C x — 

cos  a 

bezügliche  Gleichung  (nach  Prof.  Bauer): 


Co  ’ 


'/o 


ß angenommen  (vgl.  pag.  99)  so  ist  die 


ß3  “ ß03  -(-  c i p,  wobei  c — 


3 c,  cos*  « 

C 


Für  die  Ausführung  dürfte  wohl  die  archimedische  Spirale  als  Projectionscurve 
der  Kegelschraubeulinie  den  Vorzug  verdienen ; trotz  dieser  einfachsten  Annahme 
bietet  aber  die  Herstellung  der  Zähne  für  Kegelschraubenräder  ziemliche  Schwierig- 
keiten, wenn  gleich  man  dieselben  mittelst  besonderer  Vorrichtungen  (siehe  dies- 
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bezüglich:  Genie  industriel,  XII.  Band,  pag.  255)  zu  Überwinden  trachtet.  Wegen 
ihrer  oft  minder  exacten  Ausführung  werden  bei  diesen  Formen  die  Vortheile  der 
Schraubenräder  mehr  oder  weniger  reducirt. 

Conische  Pfeilräder.  (Fig.  5813.)  Auf  letztere  fuhrt  die  gleiche  Er 
wägung,  welche  den  cylindrischen  Pfcilrädorn  zu  Grunde  liegt;  bedenkt  man  je’ 
doch,  dass  der  Seitendrnck  Q bei  conischen  Schiaubenrädern  eine  um  so  ge- 
ringere Bedeutung  hat,  je  grösser  der  Winkel  ist,  den  die  Kegelseite  mit  der 
Radachse  einscbliesst,  so  wird  man  zugeben  müssen,  dass  die  Vortheile  conischer 
Pfeilräder  in  keinem  günstigen  Verhältnisse  zur  Umständlichkeit  ihrer  Herstellung 
stehen.  Die  Constructionsverhältnisse  hängen  zum  Theil  von  der  Annahme  der 
Druckverthcilung  ab.  Wird  der  Druck  y fUr  die  Längeneinheit  der  Radbreite  I! 
constant  vorausgesetzt,  so  muss  zunächst  der  Sprungwinkel  r/>„  für  beide 
Theile  ab  und  bc  des  Pfeilrades  gleich  gross  genommen  werden;  der  „Sprung1* 
selbst  ist  wie  bei  cylindrischen  Pfeilradern  zwischen  s =:  3jx  t bis  s = t 
zu  wählen.  Wenn  weiter  jeder  Theil  des  Pfeilrades  die  Hälfte  des  statischen 
Momentes  Übertragen  soll,  so  muss  B , > JB,  und  der  Radhalbmesser  p,  fUr  die 
Pfeilspitze  der  Bedingung:  pa'J — (>,*=:  p,®  — p„s  (p„,  p„  die  gegebenen  inneren 
und  äusseren  Radhalbmesser,  siehe  auch  Anmerkung  auf  pag.  99)  genügen, 
woraus : 

9.  = V'/a  (ft»*  + fc*)  und  To  = ~~ 
folgen.  Als  Projection  a b der  Kegelschraubenlinie  kann  eine  archimedische 


fA 

Spirale  von  der  Gleichung:  p — p0  -f-  (p,  — p„)  — , als  Projection  b c eine 

To 

solche  von  der  Gleichung:  p = p,  + (p„  — p,)  gewählt  werden.  Conse- 

Tu 

quenter  mit  Bezug  auf  obige  Annahme  wären  allerdings  die  Spiralen  von  den 
Gleichungen : 


Qq  = Qo'1  + (Qi"'  — Qoq)-£-  (Wr  ab)  und  p"-  =:  p,®  + (pa*  — p, *) (fUr  b c). 

7 0 TO 

Auch  conische  Pfeilräder  werden  bei  Uebertragung  grösserer  Geschwindigkeiten 
angewendet,  so  z.  B.  beim  Antriebe  von  Regulatoren  schnell  laufender  Dampf- 
maschinen etc. 


c)  Hyperboloidische  Schraubenräder.  Schraubenräder  mit 
gekreuzten  Axen  (Fig.  5814).  Diese  Räder  hat  man  bisher  entweder  als  eine 
Art  Ausnahmsform  betrachtet  oder  rechnet  sie  iirthtlmlich  zu  den  cylindrischen 
Schraubenrädern;*)  um  ihre  wahre  Stellung  im  Systeme  der  Zahnräder  zu  prä- 
cisiren  und  um  ihre  kinematischen  Verhältnisse  vollkommen  Überblicken  zu  können, 
muss  man  sie  jedoch  aus  den  hyperboloidischen  K eh  I k r ei  srä  d er  n her- 
leiten n.  z.  nach  dem  oben  für  Schraubenräder  im  Allgemeinen  aufgestelltcu 
Bildungsgesetze. 


Ist:  a die  Achsoudistanz.  e>  der  Kreuznngswinkel,  i 


h. 

z. 


das  Ueber- 


setzungsverhältnisa,  so  hat  man  zur  Bestimmung  der  Kehtritder  von  den  Radien  r,’  und  r, ' 
(siehe  pag.  40  u.  53)  nach  3)  die  Gleichungen : 


woraus : 


“i  + "i  ==  fi  »V  + r,'  = aj 

sin  o,  . r,*  lang  «, 

sin  «,  ’ r,’  lang  * 


taug  ii,  — : 


— r*  -f-  cos  if 


lang  ri,  - — - 


i |-  cot  iji 


*)  Z.  B.  Koulouux,  „Der  Constructciir“,  IV  AuS. 
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» + cos  ip 

~ i TT  » 

* + -r  -f-  2 cos  if> 


-r  -f»  cos  *p 


* + -7 — |-  2 cos 


Durch  dio  Winkel  et,  und  a7  und  die  Radien  r,1  und  r,4  ist  für  die  Kehlrüder  die  Lage 
der  Momentanste  C der  relativen  Bewegung  bestimmt,  welche  letztere  bekanntlich  nach 
Gleich.  4)  aus  der  Rotationscomponente : 

Jl  = ic,  cos  “i  + tr,  COS  «, 
und  der  Translationscoroponente  *) 

n'  — r,4  tr,  sin  o,  -{-  rjJ  tr,  «in  a,  *=  c4  (lang  rt,  -f-  ^ «,) 
besteht.  Die  Zähne  der  Kehlrüder  berühren  sich  in  einer  zu  C parallelen  Geraden. 
Theilt  man  nun  diese  Rehirüder  senkrecht  zu  ihren  Achsen  in  unendlich  viele  gleichbreite 
Scheiben  und  verdreht  jede  derselben  gegen  die  Vorhergehende  im  selben  Sinne  um  den- 
selben unendlich  kleinen  Winkel,  so  entsteht  ein  Paar  hypcrboloidischer  Schrauben- 
rüder,  welches  der  Achsendistanx  o,  dem  Kreuzungswiukel  y und  dem  Uebersetzungsvcr- 

haltniss  i = entspricht.  Letzteres  (i)  hat 

sich  nämlich  nicht  geändert,  da  die  Zähne-  Fig.  ÖS14. 

zahlen  Zx  und  bei  der  Bildung  der  Schrau-  , 

beuräder  dieselben  geblieben  sind.  Die  Zähne  " .^p* 

►ind  Schraubenkörper,  welche  sich  bei  vollem  : j» 

Eingriffe  gleichzeitig  in  allen  Punkten  einer  > * p l 

von  der  Wurzel  zum  Scheitel  des  Zahnes  K \^r  V,  » 

verlaufenden  schraubenförmigen  Curve  bo-  ^ >Vi  s\ 

rühren.  Die  Ri  chtungsli  nie  T (Fig.  5814)  o 51  /K 

der  Zähne  fallt  nicht  mehr  mit  der  Momen-  1 / / j V -*•' 

tanaxe  C für  die  relative  Bewegung  der  ' ü. 

Rüder  zusammen,  sondern  bildet  mit  C einen  j ' i 1 f - 

Winkel  y,  der  von  der  Verdrehung  der  ein-  — * * — * — A 

seinen  Scheiben  gegen  einander  abhängt;  ^ 

die  Winkel  ß,  and  welche  diese  Rieh-  ^ 

tuug  T mit  den  Rudachsen  A und  B bildet,  ^ 

sind  demnach : SfJ 

ß,=*,  =*=  Y,  ft  = ",  t r,  ß,  + ßa  = # 130)  1 

Da  sich  bei  der  angedenteten  Bildung  der  i 
Schraubenräder  aus  byp.  Kohlrädorn  die  Win- 
kelgeschwindigkeiten ic,  und  Wj  der  Achsen 
A und  B nicht  ändern,  so  gilt  dies  wohl 
auch  bezüglich  der  aus  ic,  und  tr,  resulti- 
renden  relativen  Elementar-Schraubeubewe- 
gung  der  Räder;  ihre  Translationscompo- 
nente  u und  ihre  Rotationscomponeute  Jl  ® 

(letztere  wenigstens  bezüglich  ihrer  Achse) 
sind  aber  bei  Schraubenrädern  andere,  als 
hei  den  entsprechenden  hyperboloidischen 
KeUrädcrn  ; in  Folge  dessen  sind  auch  die 
Radien  r,  und  r,  der  Grundkörper  bei  den 
Schraubenrädern  verschieden  von  den  Halb- 
messern r/f  r2‘  der  Kehlräder.  ( 

Die  Translationscomponente  mit 
der  Geschwindigkeit  u hat  jetzt  die  Rich- 
tung T und  bestimmt  sich  aus  dcu  Umfangsgeschwindigkeiten  t»,  = r,  tr,  und 
t,  = r,  tr,  der  Schraubenräder  durch: 

u — n,  sin  ßx  -f-  v7  sin  ß3  = r,  tr,  sin  ßt  -f-  r,  tr,  sin  ß7 131) 

(vgl.  Gleich.  40  für  Kehlräder);  die  Rotationscomponente  behält  zwar  die  Grösse  ihrer 
Winkelgeschwindigkeit 

Sl  = ir,  cos  cc,  -f-  tr,  cos  ci, 132) 

verschiebt  aber  ihre  Achse  parallel  zu  sich  selbst  von  C nach  G (Fig.  5814,  5816)  um 
*•  derart,  dass  sie  mit  u wieder  die  aus  tr,  und  tr,  entspringende  resultircnde  relative  Eie- 
mentar-Schraubeubewegung  gibt. 

Die  A c h s e n v e r s c b i e b 11  n g A,  so  wie  die  Halbmesser  r,  r,,  erhält  man  auf 
folgende  Weise : Aus  der  Bedingung,  dass  auch  hier  (analog  wie  bei  Hyperbelrädern)  die 
auf  T senkrechten  Componcnteu  von  r,  und  r,  gleich  gross  sein  müssen,  dass  also : 


*)  Im  Vergleich  mit  Gleich.  4)  und  Gleich.  40)  ist  hier  r,'  r,4  statt  r,  r,,  u4  statt  u, 
c‘  statt  c gesetzt. 


Digitized  by  Google 


106 


Zahnrüder  (Schraubenräder). 


r,  coa  fl,  = t’j  CO»  fi7  — r,  w,  coa  fl,  — r3  tr.  coa  fl7  — c 133) 

(vgl.  Gleich.  89)  folgt  zunächst: 

; _ J5l  „ r-  "»  *, 134) 

ic,  r,  co»  flt 

und  wegen  r,  -f-  r,  = a weiter: 

r,  coa  r7  co a fl, 

a ,1  . ’ ■ co»  4-  i CU.  /», 131) 

co»  flt  ■+■  -r  co»  fl, 

Hieraus  erhalt  man  dann  mit  Benützung  der  Gleichungen  130),  und 

»in  */•  «in  i/t 

1 * 4~  co»  e» 


/an//  «,  = - 


— -f*  co»  «/' 

die  Halbmesser  der  Schrau  benrüder: 


r,  r,‘  ± l 


i 4*  co*  9*  * tin  v toa«/  y 
»4-  4*  4*  2 COS  y; 


—r  4”  co»  «e  7 s in  •/>  fang  y 


i 4"  r 4"  2 coa  v 


136) 


und  in  Anbetracht  der  Wertbe  von  r,*,  r7‘  nach  Gleich.  3)  endlich  die  Achseuverschiebung: 


«in  if  lang  v 
i -| — 7-  4"  2 coa  V 


137) 


Fig . 5815. 
A 


Diese  Achseuverschiebung  von  C nach 
G (Eig.  5815)  bedingt  eine  auf  die 
Ebene  C G senkrechte  Translation 
mit  der  Geschwindigkeit 

W *=  i Jl  . . . . 138) 
die  einerseits  mit  Jl  um  G wieder  fl 
um  C liefert,  andererseits  aber  mit  u * 
zusammen  die  Trauslationsgeschwin- 
digkeit  u in  der  Richtung  T der 
Schraubenräder  erzeugen  muss ; dem- 
nach bat  man  statt  Gleich.  131)  auch: 
u — u4  co»  y 4'  ^ & sin  y 139) 
Die  Componente  u * ain  y und  t.  fl  coa  y 
heben  sich  auf,  woraus  statt  Gl.  137) 
auch  folgt: 

140) 

(Vergl.  Gleich.  4)  und  137.) 

Der  Winkel  y kann  — selbstverständlich  innerhalb  gewisser  durch  die  praktische 
Ausführung  der  Räder  gegebener  Grenzen  — willkiihrlich  gewählt  werden,  daher  auch  fl, 

und  fl7  (für  welche  eine  Gleichung  !**  — i,  wie  sie  bezüglich  a,  «,  besteht  — nicht 

«ui  fl7 

gilt)  innerhalb  der  Bedingung  fl,  4-  ß\  — •*»;  doch  müsste  mit  Rücksicht  auf  Reibnug 
(Gleich.  147)  cotang  fl a > J\  d.  h.  der  Steigungswinkel  (90  — fl7)  des  getriebenen  Karies 
grösser  als  der  Reibuugswinkel  sein.  Umgekehrt  kann  man  auch  r,  und  r2,  beziehungs- 
weise / annehmen,  dagegen  /?, , fl7  somit  y der  Rechnung  überlassen.  Bedeutet  x m — — 

r\ 

das  Verhältniss  der  gewählten  Halbmesser  der  Schraubenräder,  so  folgt  aus  fl,  -f"  fl*  — ; •/’  und 


coa  fl, 
coa  fl2 


^ * x * zunächst:  lang  fl,  — 
lang  fl7  ^ 


am  v 

x » — co»  v 


. . 141) 


und  aus  dm  mittelst  der  Gleichuugeu  3)  zu  bestimmenden  Winkel  a,  a3 : weiter  y.  Kennt 
man  /,  so  folgt  y auch  direct  aus  Gl.  137). 

ln  der  freien  Wahl  von  fl,  /?,,  beziehungsweise  r,  r,  liegt  ein  gewisser  Vorzug  der 
Schraubenräder  gegenüber  den  hyperboloidisclicn  Kehlkreisrädern,  indesseu  sollte  stets  unter- 
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Fig.  5816. 


\ 


v»V<*l 


.«acht  werden,  ob  die  für  Schraubenräder  angenommenen  Grössen  nicht  zufällig  den  analogen 
Grossen  für  hyperb.  Kehlkreisrädcr  entsprechen,  da  sonst  leicht  unrichtige  Radformen  ent- 
stehen, die  man  etwa  als  Pseudoschraubenräder  bezeichnen  könnte.  Bei  richtigem 
Eingriffe  sollten  lotztere  eigentlich  Kehlkreisräder  mit  in  Bezug  auf  die  Radbreite  gerad- 
liniger Eingriffslinie  sein;  ihre  Zähne  berühren  sich  aber  weder  in  einer  Geraden,  noch  in 
einer  schraubenförmigen  Curve,  sondern  meist  nur  in  eiuem  Punkte  (ohne  dass  diese  Räder 
echte  Präciaionsräder  sind),  so  dass  eine  sehr 
rasche  und  bedeutende  Abnützung  bei  unrich- 
tiger Bewegungsübertragung  entsteht.  Ein  solcher 
Fall  kommt  nicht  selten  beim  Antriebe  von 
Regulatoren  mittelst  „Schraubenrädern“  vor, 
wenn  letztere  gleich  gross  (r,  =-  r,)  und  Für 
/?,  = 45*  construirt  sind,  somit  hyperb. 

Kehlkreisräder  sein  sollten. 

Zahnform  hyperboloidisclier 
Schraubenräder.  Sind  t,  die  Um- 
fangstbeilungen,  so  ist  analog  wie  bei 
Ilyperbelrädern  die  Normaltheilung  r 
in  der  auf  T senkrechten  Ebene  F (Fig. 

5816): 

r rz  t,  cos  /f,  — t,  cos  ß,t  142) 

Wegen  der  relativen  Drehung  der  Räder 
um  die  Achse  G hat  man  aber  zum  Ver- 
teichnen  einer  angenähert  richtigen  Zalin- 
form  die  in  der  auf  G senkrechten 

Ebene  E gemessene  Zahnentfernung  t‘  = — als  Theilung  zu  betrachten  und 

cos  y 

als  ideelle  Theilkreishalbmesser  die  Krümmungsradien: 

, 5R,  = *) 143) 

cos ‘ at  cos“  a, 

im  Berührungspunkte  jener  Ellipsen  anzunehmen,  die  man  durch  den  Schnitt  der 
erwähnten  auf  G senkrechten  Ebene  E (Fig.  5816)  mit  den  Cylindem  von  den 
Halbmessern  r,  und  r,  erhalten  wllrdc.  (Vergl.  Zahnform  für  Kehlräder.)  Im 
Weiteren  ist  in  der  Ebene  E eine  Cycloiden-  oder  Evolventcnverzahnung  (letztere 
dürfte  liier  vorzuziehen  sein)  zu  wählen,  deren  in  der  Richtung  von  T genommene 
Projection  auf  die  Ebene  F das  Querprofil  des  schraubenförmigen  Zahnkörpers 
liefert. 

Die  Zahnreibung  bei  hyperboloidischen  Schraubenrädern 
besteht:  1.  aus  der  gewöhnlichen  Zahnreibung,  die  nach  den  Gleichungen  107) 
und  111)  berechnet  werden  kann,  wenn  in  letzteren  fi,,  P„  durch  SR,,  SH, 

r 


(Gleich.  143)  und  t durch  r*  = 
nähert  der  auf  T normale  Druck : 
ü = 


cos  y 


ersetzt  werden  und  wenn  fllr  P ange- 


cu»  fit 


144) 


p.  t 

CO* 

die  Umfangskräfte  der  Schraubenräder 


snbstituirt  wird;  hiebei  bedeuten  P,  P, 
ohne  Rücksicht  auf  Nebenhindernissc  analog  den  Gleichungen  41)  fiir  Kehl- 
kreisräder. 2.  Aus  der  weit  grösseren  Reibung  in  Folge  der  relativen  Translation 
iu  der  Richtung  von  T mit  der  Geschwindigkeit  u (Gl.  131,  139).  Ist  r,  mit  der 
Achse  A (Fig.  5814)  das  treibende  Rad,  r,  mit  der  Achse  B das  getriebene, 
bo  wird  bei  gleichbleibcnder  Umfangskraft  P,  des  letzteren  wegen  der  Zahn- 
reibung die  Urafangskraft  P,'  des  treibenden  Rades  grösser  als  P,  sein  müssen, 
und  der  Zähuedruck  D'  mit  der  Normalen  auf  T den  Reibungswinkel  r derart 
einschliessen,  dass 


*)  In  Beuleaux'a  Coustructeur  werden  hiefiir  irrthümlich  91,  ( und  S.  — — — 

cot-  ft,  1 tiuV, 

als  ideelle  Theilkreishnlbtnesuer  entsprechend  der  Theilung  r angegeben. 
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iy  — 


145) 


JV A 

cot  (fl,  — r)  cot  [fl,  r) 

Hieraus  ergibt  sich  mit  Zuziehung  der  Gleichung  144)  zunächst: 

CO.  fl,  COtifl  - t)_ 

cot  fl,  cot  (fl,  |~  t) 

und  weiter  die  auf  den  Umfang  des  treibenden  Hades  reducirte 
Reibung  (taug  r — f dem  Reibungscoefficienten  gesetzt) : 

/ (taug  ß,  + tnng  ßj)  p f (lang  fl,  4-  lang  fl,) 

1 — / lang  fl,  ' 1 + f lang  fl, 


P‘  - P, 


P,‘  . 147) 


KUr  fl. 


ip  -(-  r 


und  fl. 


V 


wurde  diese  Reibung  ihr  Minimum  er- 


reichen; sie  ist  jedoch  stets  grösser  als  die  analoge  Reibung  bei  den  ent- 
sprechenden Kehlkreisrädern. 

Wegen  der  schiefen  Stellung  der  Zähne  entstehen,  so  wie  bei  Kehlkreis- 
rädern, noch  Axialkräftc: 

Q,  = iy  lang  (fl,  — r),  Q..  = P,  taug  (flt  + r)  . . . 148) 
und  deren  Momente  AI,  — Q,  r,,  -lf,,  = r,2,  welche  sämmtlich  noch  die  Zapfen- 

reibung an  der  Stirn-  und  Mautelflache  der  Zapfen  vergrössern. 


8pe c i & I f ä 1 1 e.  In  Anbetracht  der  Willkiihrlichkeit  von  ß,  ß2  kann  man  auch  ßx  — v» 
ß 3 = o (Fig.  6817)  anuehnten,  wobei  da»  getriebene  Rad  ein  Stirnrad  wird;  für  dieaen 

Fall  ist  nach  Gleich.  147):  p *=  / P,  fang  ip  Der  um* 
gekehrte  Fall,  bei  welchem  das  treibende  Rad  ein  Stirn- 
l1  t<J*  5817.  rad  wird  (ß , = oy  ß7  — e>)  gibt  nach  Gleich.  147): 

n = i>  / tan9  . 

1 1 — / lang  * ’ 

diese  Anordnung  ist  aber  nicht  zu  empfehlen,  weil  sie 
einen  weit  grosseren  Rffectverlust  durch  Seitenreibnng 
verursacht ; letztere  kann  so  bedeutend  werden,  dass  eine 
Bewegungsüheriragung  sehwor  oder  ganz  unmöglich  (bei 
colg  ^ f)  wird. 

Das  Schneckenrad,  Wurmrad,  die 
archimedische  Schraube,  Schraube  ohne 
Ende  (Fig.  5818)  (rouc  helice , roue  d'engrenage 
ä vis  sans  fin  ■ — coom-tcheel,  enclless-screw) 
kann  auch  als  besonderer  Fall  der  hyperboloidischen  Schraubenräder  aufgefasst 
werden;  jedes  Schraubenrad  mit  X Zähnen  ist  nämlich  zugleich  eine  X gängige 
Schraube;  gibt  mau  daher  dem  treibenden  Rade  nur  einen  Zahn  (Z,  — 1),  so 
Ubergeht  dasselbe  in  eine  gewöhnliche  eingängige  Schraube  (die  sogenannte 


Schnecke,  das  Wurmrad  etc.)  mit  dem  Steigungswinkel  6 — -^- — fl,, 
die  in  das  Schraubenrad  mit  Xt  — X Zähnen  umgreift  und  eine  Uebcrsetzung 
ins  Langsame:  i — -a-  — -L-  liefert.  Ist  xp  der  Kreuzungswinkel  der  Achsen, 

A,i  iG 

•/.  = * das  Verhifltniss  der  gewählten  Halbmesser  r,  für  die  Schraube  (mitt- 

1 1 

lerer  Radius)  und  rf  filr  das  Rad,  so  ergeben  sich  die  entsprechenden  Winkel 
fl,,  fl.t  nach  Gleich.  141)  durch: 


lang  fl, 


z 

cot  v 


tin  if' 


J1 cot  Ip 

lang  fl,  ^ , — . 

ttn  ip 


149) 


fllr  den  meist  verkommenden  Fall  ip  = (Fig.  5818)  Ubergehen  obige  Glei- 
chungen in : 

lang  fl,  = solang  ß — = ; fang  fl,  = -*  - — - f' 160) 

* 4 rt  Z 
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Führt  man  das  Sch  rauben  Vorgelege  nicht  diesen  Winkeln  /?,,  entsprechend  aus  und  lässt 
z.  B.  bei  einem  Achsenwiukel  c*  90*  die  Schnecke  iu  ein  Stirnrad  eingreifen  (was  nicht 
selten  voi kommt),  so  geht  zwar  das  Getriebe  auch,  die  Zähne  berühren  sich  aber  nur  in 
einem  Punkte,  ohne  dass  die  Rädor,  die  eine  sehr  starke  Abnützung  erleiden,  echte  Präci- 
sionsräder  wären. 

Es  unterliegt  selbstverständlich  keinem  Anstaude,  die  Schnecke  zwei- und  mehrgängig  zu 
2 

machen,  so  dass  i = — etc.  wird. 

Die  Verzahnung  eines  Schneckenradgetricbcs  kann  wohl  nach  den  Be- 
merkungen Über  die  Verzahnung  hyperboloidiaeher  Schraubenräder  im  Allgemeinen 
durchgefUhrt  werden;  bei  einem  Achsenwinkel  tp  — 90°  kann  man  jedoch  ein- 
facher die  Zahnquerschnitte  in  der  durch  die  Schraubenachse  senkrecht  auf  die 
Achse  des  Kades  gelegten  Ebene  als  Zahnstangenverzahnung  constrniren 
(Fig.  6818  b),  wofür  sich  die  Evolventenverzahnung  gut  eignet,  weil  sie  gerad- 
tlankige  Profile  für  das  Schraubengewinde  liefert. 

Wirkungsgrad  des  Schneckenvorgeleges.  Es  sei  der  Achsenwinkel 

7t  7t 

i /•  = , der  Steigungswinkel  der  Schraube  d = — /. it,  so  ist  zunächst  die 

auf  den  mittleren  Radius  r,  der  letzteren  reducirte  Reibung  in  Folge  der 
Sei t en b e weg u ng  der  Zähne  nach  Gleich.  147): 

./j1  161) 

tang  d (l  — f lang  (1)  1 

ohne  Rücksicht  auf  gewöhnliche  Zahnreibnng  und  Zapfenreibungen  wäre  daher 
der  Wirkungsgrad  (bei  f =:  tang  r): 

Pt  tany  tf  , . ^ 

* “ *"  tang  (<t  + r)  - ' 

z.  B.  für  <J  = 6°  12',  tang  d r=  0-091,  / = tang  r = 0-13,  r = 7°  25' 
tang  (d  -)-  x)  =■  0-224  wäre  p — 1-458  F,  nnd  i)0  = 0-407,  so  dass  durch 
die  in  Rede  stehende  Zahnreibung  allein  mehr  als  60  Proc.  des  Effectes  ab- 
sorbirt  werden. 

Mit  Berücksichtigung  der  übrigen  Reibungen  ist  der  Wirkungsgrad  *) 


lang  4 [l  —/—  — /, 


153) 


tang  (<T  + t)  + /,  — 

7t 

hiebei  entspricht:/  — der  gewöhnlichen  Zahnreibung  für  eine  Zahnstange  (Gl.  1 12), 

wobei  Z,  uz  <»,  Z,  = Z),  /,  — der  Zapfenreibung  des  Rades  (e3  Zapfenhalb- 

ra 

messer),  /,  — der  Reibung  an  der  Stirnfläche  des  Zapfens  bei  der  Schrauben 

welle  (c,  — Radios  der  Stirnzapfenreibung).  Für  obige  Annalimen  und  für  Z — 20, 

~ = 0-1,  /„  = 0-07,  = 0-57,  /,  = 0-1  wäre  ij  = 0-315. 

FUr  die  Umkehrang  des  Schneckenradvorgeleges,  so  dass  die  Schraube 
das  getriebene  Rad  wird  nnd  eine  Uebersetzung  ins  Schnelle  mit  i = Z statt 
finden  würde,  wäre  ohne  Rücksicht  auf  gewöhnliche  Zahnreibung  und  Zapfen- 
reibungen : 

_ tang  (tf  - tj 

* tang  d 

Ein  derartiges  Vorgelege  würde  also  überhaupt  nur  bei  <1  > r bewegbar  sein  und 
selbst  dann  noch  viel  grössere  Effectverlnste  herbeifuhren,  als  die  erste  Anordnung. 


*)  Siehe  auch  Grashof,  Maschinenlehre. 
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Fig.  5818.  Fig.  5819. 


Schneckenrad  oder  Warmrad. 


Zar  Erzielung  grösserer  Steigungen  (d)  musste  man  hier  zwei-  und  mehrgängige 
„Schnecken“  anwenden  = -7,  etc , wodurch  der  Mechanismus  schliesslich 

wieder  auf  ein  Schraubenräderpaar  zurlickgefUhrt  wird. 

Zur  Herabminder n ng  der  so  nachtheiligen  Reibung  in  Folge  der 
Seitenbewegung  der  Zähne  kann  man  letztere  als  entsprechend  profilirte  Rollen 
(Fig.  5819)  ausfllhren,  wodurch  die  erwähnte  Zahnreibung  durch  eine  wesentlich 
geringere  Zapfenreibung  ersetzt  wird;  die  Berührung  der  Zähne  findet  aber  daun 
nur  in  einem  Punkte  statt,  so  dass  die  Räder  den  Charakter  eigentlicher  Schrauben- 
räder verlieren  und  nur  zur  Uebertragung  kleiner  Kräfte  brauchbar  sind. 

Schraubenräder  mit  innerer  Verzahnung  können  aus  kyper- 
boloidischen  Rädern  mit  innerem  Eingriffe  (Fig.  5713)  abgeleitet  werden.  Als 
Orenzfälle  können  die  Schneckenradvorgelege,  Fig.  5820  (bei  der  Prager  astro- 
nomischen Uhr)*)  und  Fig.  5821  (bei  dem  Stehelin'schen  Bohrwerk)*)  betrachtet 
werden. 

Selbstverständlich  Hessen  sich  auch  Schraubenräder  aus  hyperboloidischen 
Parallelkreisrädern  (Fig.  5739)  entwickeln. 

Globoidsch raubenräder  Bind  nach  Reuleauz*)  eine  Verallgemei- 
nerung des  Schneckenradvorgcleges  in  dem  Sinne,  dass  statt  des  Cylinders  (eigent- 
lich Kehlkreisschnittes  eines  Hyperboloides)  andere  Rotationskörper  als  Grnnd- 
körper  fllr  die  Schnecke  verwendet  werden;  die  Form  dieser  Rotationskörper 
richtet  sich  nach  dem  besonderen  Zwecke,  den  man  mit  dieser  Anordnung  zu 

*)  Keuleaox,  Der  Constructear,  IV.  Aufi.,  1882. 
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erreichen  wünscht.  Unter  allen  Umständen  muss 
aber  die  Entfernung  der  Schraubengänge  in  der 
Meridianlinie  des  Rotationskörpers  (z.  B.  r, , 
Fig.  5822)  gleich  der  Theilung  des  Schrauben- 
rades r,  sein.  Der  Richtungswinkel  ß,,  somit 

ft 

auch  der  Steigungswinkel  d =r  — — ßt  der 

Schnecke  werden  daher  an  jeder  Stelle  des 
Globoidrades  einen  anderen  Werth  haben,  wäh- 
rend bei  dem  Schraubenrade  ra  nur  ein  be- 
stimmter Richtungswinkel  ßt  verkommen  kann  ; 
in  Folge  dessen  wird  ein  correcter  Schrauben- 
radeingriff nur  bei  einer  Stellung  von  r,  gegen 
r,  stattfinden.  Fig.  5822,  5823,  5824  zeigen 
Specialfälle  von  Globoidrädern.  In  Fig.  5822 
ist  die  Grundform  des  Schneckenrades  eine 
Kugel,  so  dass  eine  Bewegung  der  Achse  B 


Fiij.  5822. 

t 


Fig.  5823. 


Fig.  6 824. 


Long’s  Spiralrad. 


von  r,  (in  den  in  Figur  5822  punktirten  Kreise)  oder  eine  Aenderung  der 
Lage  der  Achse  von  r,  (z.  B.  von  A , nach  ^4)  ermöglicht  ist.  Bei  der  von 
Smeaton,  Fig.  5823,  vorgeschlagenen  Schneckenradform  ist  ein  Theil  (z.  B. 
ein  Quadrant)  Ü E des  Theilkreiscs  von  ra  als  Erzeugende  fUr  den  Grundkörper 
der  Schraube  angenommen;  dadurch  wird  die  gewöhnliche  Zahnreibung  (Gl.  112) 
beseitigt,  weil  an  Stelle  der  ideellen  Zahnstangenverzahnung  eines  gewöhnlichen 
Schneckenradvorgeleges  die  i n n e re  Verzahnung  mit  gleich  grossen  Theil- 
kreishalbmessern  tritt.  Als  Grenzfall  der  Globoidschraubenrfider  ist  das 
Long'scbe  Spiralrad  (Fig.  5824)  zu  betrachten,  bei  welchem  als  Erzeugende 
des  Grundkörpers  für  die  Schnecke  die  auf  A senkrechte  Bcrtlhrungslinie  8 des 
Theilkreises  rq  benutzt  wird,  so  dass  eine  Planscheibe  (Plankcgel)  r,  entsteht, 
auf  welcher  die  Gewinde  in  Form  einer  archimedischen  Spirale  aufgetragen 
werden.  Anwendung  bei  der  Long'schen  Winde  (siehe  Weissbach,  Ingenietir- 
mechanik  III). 

III.  Präcisionsräder. 

Wird  fUr  diese  Räder  als  charakteristisch  lediglich  die  Eigenschaft  hin- 
gestellt,  dass  sich  ihre  Zähne  stets  nur  in  einem  Punkte  be- 
rühren, so  gibt  es  zweierlei  Präcisionsräder  von  ungleicher  Bedeutung,  nämlich 
solche  mit  gewöhnlicher  Zahnreibung  (Gl.  112  etc.)  und  andere,  bei  denen  letztere 
beseitigt  ist. 
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Präeisionsräder  der  ersten  Art  kann  man  sich  aus  Krafträdern  im 
Allgemeinen,  sowohl  aus  jejicn  mit  geraden  Zähnen  als  auch  aus  Schraubenrädern 
dadurch  gebildet  denken,  dass  man  sieb  auf  der  Zahn- 
Fig.  5825.  flanke  Fig.  5825  eine  mit  keiner  Berührungslinie  zusammen- 
fallende,  sonst  willkubrlicbe  Curve  m n annimmt,  neben 
welcher  das  Materiale  zu  beiden  Seiten  etwas  entfernt  wird, 
so  dass  von  der  richtigen  Zahnflanke  eben  nur  die  Linie 
m n übrig  bleibt;  die  Berührung  der  Zähne  findet  dann 
immer  nur  in  einom  Punkte  statt,  der  Uber  diese  Linie 
m n bingleitet.  Die  Zahnreibung  ist  eben  so  gross,  wie  bei 
den  ursprünglichen  Rädern,  die  Abnützung  der  Zähne  da- 
gegen viel  bedeutender  und  rascher.  Zu  diesen  unvorteilhaften  Formen  können 
wohl  auch  alle  unrichtig  constrnirteu  Schraubenräder,  die  früher  erwähnten  Pscudo- 
schraubenräder  etc.  gerechnet  werden. 

Präcisionsräder  zweiter  Art,  ohne  Zahnreibung,  sind  eben 
jene,  die  in  der  Regel  unter  der  Bezeichnung  „Präcisionsräder“  verstanden  werden. 
(Echte  Präcisionsräder.)  Man  kann  sie  aus  den  Stufenrädern,  beziehungsweise 
Schraubenrädern  ableiten.  Wie  erwähnt  (pag.  101),  kann  man  nämlich  ein 
Schraubenrad  als  Stufenrad  mit  unendlich  vielen  Stufen  betrachten,  so  dass  sich 
z.  B.  ein  Schraubenräderpaar  mit  parallelen  Achsen  genau  so  verhält,  wie  ein 
Stirnräderpaar,  bei  welchem  unendlich  viele  Zähnepaare  gleichzeitig  im  Eingriffe 
stehen.  Nun  wurde  schon  bei  den  Slufcnrädern  (pag.  99)  gezeigt,  dass  man 
bei  diesen  durch  eine  gewisse  Abänderung  der  Zahnform  (Fig.  5807)  den  bei 
gewöhnlichen  Stirnrädern  nöthigen  Eingriffscoefficienten  fi  bei  m‘  Stufen  des  Rades 

auf  u'  — ^ herabmindern  darf,  ohne  die  Continnität  des  Eingriffes  zu  stören, 
m 

und  dass  man  auf  diese  Art  die  Zahnreibung  auf  den  m‘  ten  Theil  (01.  129) 
ihres  dem  Eingriffscoefficienten  ft  entsprechenden  Werthcs  bringen  kann.  In  wei- 
terer Consequenz  dessen  kann  man  bei  Schraubenrädern  z.  B.  mit  parallelen 
Achsen,  bei  denen  der  Sprung  (Fig.  5828)  s < beziehungsweise 
_ t 

tang  ß -g  i s t,  mit  der  Abänderung  der  dem  Coefficienten  ft  entsprechenden 

Zahnform  PCQ  (Fig.  582G,  5827)  so  weit  gehen,  dass  von  letzterer  nur 
der  Punkt  C im  Theilkreise  allein  für  die  Bcrllhrnng  der  Zähne 
übrig  bleibt,  während  die  ganze  übrige  Zahnform  KCF  innerhalb  des 


Fig.  5826. 


Fig.  5827. 


Präcisionsräder. 


Fig. 

5828. 

■)> 

I 3 

*1 

. ß i 

Profiles  PCQ  liegt;  dadurch  wird  der  Eingriffscoefficient  ft'  — ^ ~ o (wegen 

m'  — cd),  somit  anch  die  Zahnreibung  Er  — o (Gleich.  129).  Auf  diese  Art 
erhält  man  die  eigentlichen  oder  reibungslosen  Präcisionsräder,  welche 
sich  stets  nur  in  einem  Punkte  im  Theilkreise  berühren.  In  analoger 
Weise  sind  auch  conische  und  hyperboloidische  Präcisionsräder 
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durchführbar;  bei  letzteren  wird  aber  die  Reibung  in  Folge  der  Seitenbewegung 
der  Zähne  bestehen  bleiben.  Auch  bei  Präeisionsrädern  mit  parallelen  und  sich 
schneidenden  Achsen  wird  der  „reibungslose  Gang“  nur  bei  exakter  Ausführung 
und  Aufstellung  der  Räder  stattfinden  können.  Die  Zahn  form  für  derartige 
Präcisionsräder  ist  nach  Obigem  also  bis  auf  den  Umstand,  dass  sie  ganz  inner- 
halb des  Profiles  PC  Q liegen  und  letzteres  in  C tangiren  muss,  ganz 
willkUhrlich.  Mit  Rücksicht  auf  die  Festigkeit  des  Zahnes  empfiehlt  es  sich 
jedoch,  (nach  Reuleaux)  etwa  einen  Kreisbogen  KCF  Fig.  5826  zu  wählen, 
welcher  die  dem  Coefficienten  u entsprechende  Evolventenzahnform  in  C berührt, 
dessen  Mittelpunkt  O somit  auf  dem  Krümmungsradius  CG  dieser  Evolvente  liegt. 
Cm  die  Haltbarkeit  des  Zahnes  zn  erhöhen,  können  zugleich  Zahnkopf-  und  Fuss- 
länge  auf  k‘  und  f reducirt  werden.  Wenn  es  die  erwähnten  Rücksichten  ge- 
statten, ist  wohl  auch  ein  Profil  wie  Fig.  5827  anwendbar,  welches  das  Cycloiden- 
zahnprofil  QCPP'CQ!  in  C und  C tangirt. 

Der  Umstand,  dass  bei  den  in  Rede  stehenden  Präcisionsrädern  die  Zahn- 
reibung (theoretisch)  ganz  beseitigt  oder  zum  Wenigsten  auf  ein  Minimum  lierab- 
gedrückt  ist,  verschafft  ihnen  einen  äusserst  ruhigen  Gang  und  macht  sie  zur 
Uebertragung  grosser  Geschwindigkeiten  ganz  besonders  geeignet;  die  Berüh- 
rung der  Zähne  bloss  in  einem  Punkte  gestattet  dies  jedoch  nur  bei  geringen 
Umfangskräften.  Sie  wurden  früher  bei  den  „Univcrsaldrehstühlen“  der  Uhr- 
macher und  wegen  ihres  ruhigen  Ganges  auch  bei  den  physikalischen  Apparaten 
von  Bregouet  angewendet,  wo  Tourenzahlen  bis  zu  2000  pr.  Minute,  ja  sogar 
bis  48.000*)  pr.  Minute  vorkamen. 

Pfeilräder  mit  Präcisionsein griff  (White’sche  Räder)  hat  man 
— wie  übrigens  schon  bei  Besprechung  der  Pfeilräder  erwähnt  — auch  im  Grossen, 
insbesondere  bei  Walzwerken  (Kammwalzen)  anzuwenden  versucht,  doch  übergeht 
hier  der  Punkteingriff,  wie  mehrfache  Erfahrung  gezeigt  hat,  in  Folge  der  starken 
Abnützung  der  Zähne,  ziemlich  bald  in  einen  Curveneingriff,  so  dass  es  zweck- 
mässiger ist,  Pfeilrädern  zur  Uebertragung  grosser  Kräfte  gleich  von  Anfang  an 
einen  correcten  Schraubenradeingriff  zu  geben. 

II.  Construction  der  Zahnräder.**) 

In  constructiver  Hinsicht  werden  meist  zwei  Kategorien  von  Zahnrädern 
unterschieden,  nämlich:  I.  Krahnräder  und  2.  Triebwerks-  oder  Trans- 
missionsräder. Diese  üblichen  Bezeichnungen  charaktcrisiren  die  einzelnen 
Kategorien  wohl  nicht  hinreichend,  da  ja  „Krahnräder“  ebenfalls  Arbeit  trans- 
mittiren;  eine  scharfe  Trennung  beider  Gruppen  findet  auch  nicht  statt;  dennoch 
lassen  sich  für  dieselben  folgende  Merkmale  aufstellen:  „Krahnräder“  haben 
in  der  Regel  grosse  Umfangskräftc  mit  kleinen  Umfangsgeschwin- 
digkeiten (i'max  etwa  0-5  Meter)  zu  übertragen  u.  z.  meist  mit  einer  Ueber- 
setzung  ins  Langsame  (t  < 1)  bei  periodischem  Betriebe.  Als 
Typus  dieser  Räder  können  eben  die  bei  Lasthebemaschinen  („Krahncn“)  in 
Verwendung  kommenden  Formen  angesehen  werden.  „Transmissionsräder“ 
erhalten  dagegen  grösscro  Umfangsgeschwindigkeiten  meist  bei  einer 
Uebcrsetzung  ins  Schnelle  (i>- 1)  und  continuirlichem  Betriebe. 
Es  sind  dies  vorzugsweise  jene  Räder,  die  neben  den  Riemenscheiben  als  Trans - 
missionsbestandthcile  bei  der  Effectsübertragung  von  der  Kraftmaschine  zu  den 
Arbeitsmaschinen  mit  in  Anwendung  kommen.  Bei  gewöhnlicher  Ausführung  soll 
die  Umfangsgeschwindigkeit  v der  Transmissionsräder  wohl  nicht  über  3 Meter 
betragen;  bei  sorgfältigerer  Herstellung  könnte  man  etwa  bis  o IO“  gehen; 
in  Ansnahmsfällcn  wurden  (nach  Rad  i n ger)  ***)  auch  Geschwindigkeiten  bis  zu 


*)  Renleaux,  Der  Constructeur,  IV.  Aufl. 

**)  Siehe  auch  den  Artikel  Transmission,  Bd.  IX,  jmg.  608  etc. 

***)  J.  F.  Radi  ng er.  Dampfmaschinen  und  Transmissionen  in  den  Ver.  Staaten  von 
Nordamerika.  Bericht  über  die  Weitnusstellung  in  Philadelphia  1876  (Wien  1878). 
Die  angeführten  grossen  Umfangsgeschwindigkeiten  wurden  bei  vortiiglich  ausbalan- 

Kanaarsrh  & Herren,  TwIuiMbeä  Wörterbuch.  Bd.  XI  3 
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15‘“,  ja  sogar  bis  22m  beobachtet.  Jo  grösser  die  Umfangsgeschwindigkeit  v ge- 
wühlt wird,  desto  höher  sind  aber  auch  die  Anforderungen,  welche  der  ruhige 
und  sichere  Gang  der  Kader  an  ihre  Ausführung  stellt.  Dies  bezieht  sich 
auf  die  Herstellung  genauer  Zahnformen,  auf  die  richtige  Dimensionirung  der 
Zähne  und  Arme,  auf  einen  sorgfältigen  Guss  (möglichste  Vermeidung  sogenannter 
Gussspannungen)  und  auf  eine  richtige  Materialvertheilung  in  dem  Sinne,  dass 
der  Schwerpunkt  den  Rades  genau  in  die  Rotationsachse  zu 
liegen  kommt.  Allein  selbst  bei  Erfüllung  dieser  Redingungen  und  bei  sorg- 
fältiger Montage  wären  die  oben  angeftihrteu  abnormen  Geschwindigkeiten  nicht 
zu  empfehlen. 

Ausser  den  angeführten  Umständen  sind  in  constructiver  Hinsicht  noch  von 
Wichtigkeit:  diu  Art  und  die  Inanspruchnahme  des  Materiales,  die  Bestimmung 
oder  Wahl  des  Uebersetzungsverhältnisscs,  der  Zähnezahlen  und  der  Grösse  der 
Räder. 

Das  Materiale  der  Zahnräder  ist  dermalen  noch  in  den  weitaus  meisten 
Fällen  graues  Gusseisen  (sogenanntes  M aschine ngusseison);  entweder 
haben  teide  Räder  eines  Paares  (angegossene)  Eisenzähne  (dents  — teeth) 
(Eingriff  Eisen  auf  Eisen)  oder  cs  wird  eines  der  Räder  mit  in  den  guss- 
eisernen Radkranz  eingesetzten  Ilolzzähnen  oder  Holzkämmen  (alluchont 
— cogs)  aus  gut  ausgetrocknetem  Weissbuchenholz  versehen  (Eingriff:  Holz  auf 
Eisen).  Dabei  ist  entweder  der  ganze  Zahn  ans  Holz  und  hinreichend  dimen- 
sionirt,  um  die  ganze  Umfangskraft  des  Rades  zu  übertragen  (gewöhnliche 
Construction  der  sogenannten  H o 1 z - E i s e n r M d c r),  oder  es  dient  der 
eingesetzte  Holzkamm  nur  als  elastischer  Polster,  der  den  vorderen,  dem  Drucke 
ausgesetzten  Tlieil  des  Zahnes  bildet  und  sich  auf  den  mit  dem  Radkranze  zu- 
sammengegossenen Rllckcnthcil  des  Zahnes  stutzt;  dieser  Kiickentheil  übernimmt 
allein  die  Kraftübertragung  (Räder  mit  Compoundverzahn  nng  Patent 
Michaelis  Fig.  5833).  Der  Eingriff  von  „Holz  auf  Eisen“  wird  vorzugsweise 
bei  Triebwerksrädern  mit  grösseren  Peripheriegeschwindigkeiten  aus 
dem  Grunde  angeordnet,  um  allfällige  Stosswirkungcn  durch  das  elastischere  und 
weichere  llolzmateriale  zu  vermindern  und  so  einen  möglichst  geräuschlosen  Gang 
der  Räder  zu  erzielen;  dabei  werden  die  Eisenzähne  geschont  und  die  abgenützten 
llolzkümme  können  leicht  wioder  durch  neue,  richtig  profilirte  ersetzt  werden ; 
ausserdem  würden  die  Holzkämme  bei  entsprechender  Dimensionirung  im  Falle 
einer  Ueberanstrengung  der  Räder  früher  brechen,  als  die  Eisenzähne,  so  dass 
das  mit  den  letzteren  versehene  Rad  verwendbar  bleibt.  Andererseits  „federn“ 
aber  die  Holzzähne  (d.  h.  biegen  sich)  viel  mehr  als  Eigenzähne  und  Holz  Eisen- 
räder sind  kostspieliger,  als  Vorgelege  mit  dem  Eingriffe  von  Eisen  auf  Eisen, 
insbesondere,  wenn  im  letzteren  Falle  die  Zähne  unbearbeitet  bleiben. 

Von  welchen  Peripheriegesehwindigkeiten  angefangen  „Holz-Eisenrüder“  anzuordnen 
sind,  ist  wohl  kaum  ziffermässig  festzustelleu ; jedenfalls  ist  hier  die  mehr  oder  minder  sorg- 
fältige Ausführung  der  Hader  massgebend,  llei  gewöhnlichen  Transmissionsriidern  trifft  man 
vielfach  schon  hei  40  Touren  pr.  Min.  Holzkämme  an.  während  in  besonderen  Fällen  bei 
vorzüglichster  Ausführung  der  Eingriff  von  „Eisen  nnf  Eisen“  bis  za  den  grössten  Portphorie- 
gcsehwindigkeitcti  angewendet  wurde.  Mit  Rücksicht  auf  rite  früher  besprochenen  Abnützungs- 
verhültnisac  fpag  98)  ist  es  zweckmässig,  das  treibende  lind,  welches  bei  Transmissionen 
meist  nuch  das  grössere  ist,  mit  Holzküimuen  zu  versehen;  seihst  bei  Uebersetzungcn  in's 
Langsame  wird  die  Kegel,  dom  treibenden  linde  Holzkämmc  zu  gehen,  vielfach  noch  dann 
eingehalten,  wenn  i ~ ist.  Indessen  soll  davon  (von  dieser  Regel)  abgegangen  werden, 
wenn  von  der  Welle  des  treibenden,  beziehungsweise  grösseren  Rades  bedeutendere  Ver- 
änderungen in  der  Uinfangskraft  ausgehen.*)  Bei  verzahnten  Schwungrädern  ist  dio  An- 
wendung von  llolzkämmen  nicht  zu  empfohlen,  weil  das  Holz  im  Stillstände  in  der  feuchten 
Schwnngradgrnbo  anqnillt  und  sieh  dann  heim  Trocknen  leicht  lockert. 

Vollständig  aus  Holz  horgeetellto  Zahnräder  (mit  Tri ebstock-  oder  Schildradverzahnung) 
findet  man  gegenwärtig  fast  nur  noch  hei  sehr  primitiven  Mühleueinrichtungen. 


cirten  Schwungrädern  mit  ezact  gehobelten  Eisenzähnen  vorgefnnden,  bei  denen  drei 
Paare  gleichzeitig  im  Eingriffe  standen. 

*)  C.  Bach.  „Dio  Maschinonelemenlo“  1881. 
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Dort,  wo  ein  hoher  Grad  von  Zuverlässigkeit  de*  Materiales,  selbst  bei  grösseren 
StoMwirkungon,  gefordert  wird  und  wo  überdies  die  Möglichkeit  vorhanden  sein  soll,  die 
abgenützten  Zähne  leicht  nuswechsetn  za  können,  wendet  nmn  nach  Gusseisenräder  mit  ein- 
gesetzten verzahnten  Segmenten  aus  Sch  weisseisen  (Schmiedeeisen)  oder 
Flnsseisen  (Stahl)  an  (z.  B.  bei  WalzwerksrSdern  *)  und  bei  Berg  - Locomotiven.  3) 
Kiidrr,  die  vollständig  ans  8chweisseisen  hergest«*llt  sind  und  rgeschni  ttene“  Zähne  er- 
halten, werden  meist  mir  in  kleineren  Dimensionen  (für  Workzeugsmaschincn  und  Instru- 
mente) nnsgefÜhrt.  Dasselbe  galt  bis  vor  wenigen  Jahren  auch  von  Rädern  aus  Flusse »sc n 
(„Gtissstahl*);  gegenwärtig  kommt  aber  dieses  Materiale  auch  bei  der  Herstellung  von 
Zahnrädern  im  Grossen  (namentlich  der  Walzwerksräder)  immer  mehr  und  mehr  in  Ver- 
wendung.*) — Zahnräder  aus  Bronce  findet  man  selten  in  grösseren  Dimensionen;  Räder 
so«  Messing  sind  nur  im  Kleinen  bei  Instrumenten,  Uhren  etc.  verwendbar,  wo  unbedeu- 
tende Kräfte  anftreten. 

Die  Ina  n Spruch  n all  me  des  Materiales  bei  den  Radzähnen 
ist  in  zweifacher  Richtung  ins  Auge  zu  fassen:  a mit  Rücksicht  auf  die  Sicherheit 
gegen  das  Abbrechen  der  Zähne;  b in  Bezug  auf  die  Abnützung  der  Zahnflanken. 

a)  Was  den  ersten  Gesichtspunkt  anbelangt,  so  liegt  bei  den  Radzähnen 
ein  Fall  sogenannter  wiederholter  Inanspruchnahme  vor,  bei  welchem  Belastung 
und  Entlastung  rasch  auf  einander  folgen,  so  dass  die  zu  lässigen  Span- 
nungen“ k nach  einer  der  auf  das  Wöhler’sche  Gesetz  gegründeten  Methoden 
zu  bestimmen  wären.  Dazu  fehlen  aber  einerseits  für  das  heute  noch  am  häufig- 
sten verwendete  Rädermateriale,  das  Gusseisen,  die  nöthigen  Daten,  anderer- 
seits berücksichtigt  keine  dieser  Methoden  die  hier  wohl  in  Betracht  kommende 
Geschwindigkeit,  mit  welcher  die  Inanspruchnahmen  wechseln.  Selbst  bei  con- 
stanter  Umfangskraft  P müsste  nämlich  k um  so  kleiner  gewählt  werden,  je 
grösser  die  Tourenzahl  n pr.  Minute  ist,  so  dass  streng  genommen  das  kleinere 
Rad  eine«  Vorgeleges  stärkere  Zähne  erhalten  sollte,  als  das  grössere;  zudem 
wächst  noch  die  Intensität  allfälliger  Stosswirkungen,  die  insbesondere  bei  plötz- 
lichen Aenderungen  von  P}  aber  auch  schon  in  Folge  ungenauer  Zahnform  auf- 
treten,  mit  der  Umfangsgeschwindigkeit  r,  endlich  werden  rasch  laufende  Räder 
schneller  abgenützt,  weshalb  k weiter  u.  z.  schon  mit  Rücksicht  auf  die 
Abnützung  der  Zähne  mit  zunehmendem  u vermindert  werden  muss.  Man 
geht  daher  wohl  von  etwa  k zr  0.5  kp  (wobei  kp  die  Spannung  an  der  Pro- 
portionalitätsgrenze oder  den  Tragmodul  bedeutet)  als  äuss ersten, 
einer  etwa  zweifachen  Tragsicherheit4)  entsprechenden  Grenzwerth  aus, 
reducirt  aber  die  zulässigen  Spannungen  je  nacli  der  Grösse  von  n oder  v derart, 
dass  eine  21/i  bis  3 fache,  mitunter  sogar  eine  höhere  „Tragsicherheit“  besteht. 
Dem  entsprechend  wird  bei  Gusseisen  als  Grenzwerth  von  k etwa  A*max 
zz  250  5)  bis  300  Kilo  pr.  Quadrat-Centimeter  angenommen  werden  können. 

Von  den  Formeln,6)  welche  Anhaltspunkte  für  die  weitere  Wahl  der  zulässigen  Span- 
nung hei  Rädern  gewöhnlicher  Construction  mit  Rücksicht  auf  die  Umfangsgeschwin- 
digkeit t*  des  RAdes  liefern , mögen  die  von  Gustav  Schmidt*)  nach  einer  älteren 
Reuleaux’schen  Angabo  (für  v in  Meter  und  k in  Kilo  pr.  Quadrat-Centimet.)  aufgestellten 
Gleichungen : 


•)  v.  n Auer.  Die  Hüttenwesenmaschinen. 

*)  Keller.  Triebwerke. 

3)  Die  WestphäPschen  Gussstahlwerke  sind  in  dieser  Beziehung  bahnbrechend  voran- 
gegangen  (Reale aus.  Constructenr,  IV.  Aufl.  1882). 

*)  Diese  Bezeichnungen  wurden,  wie  es  scheint,  zuerst  von  Rouleau x’s  (Constructenr) 
eingeführt. 

5)  Siehe  Artikel  Transmissionen,  Bd.  IX  pag.  618. 


*)  Nach  Re  ule  au  x (Constructenr  IV.  Aufl.):  k 


3450 
v + 11  ’ 


nach  II  e r r m a n n (Weise - 


bach’a  Iugcnieurmcchanik,  II.  Aufl.,  1.  Bd.): 

mente):  k *=*  370  — 18  6 y«  ybis  etwa  w 
')  Technische  Blätter,  Jahrg.  1881. 


380 


rp ; nach  Bach  (M&schinoncle- 
\v 


250  und  für 


h — 42  \ 

T ^ 20  - V«  /* 


8* 
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I.  für  Krahn-  oder  Triebworksräder  ohne  sonderlich  grosse  Stösse 
270 

k *=*  -jj (wobei  kmnx  = 300) 166) 

yr 


II.  für  Rüder,  welche  Sterken  Stössen  ausgesetzt  sind  (z.  B.  Walzworkskrauseln,  Trans- 
missionsräder für  eine  Parallelscheere  etc.),  vorausgesetzt,  dass  keine  anderweitigen 
Verstärkungen  der  Zähne  (Seitenrfinder  etc.)  vorhanden  sind 


135 


(wobei  hrnnx 


300) 


166) 


gewählt  werden,  jodoch  mit  der  Beschränkung,  dass  k in  keinem  Falle  300  Kgr/qucm  über- 
schreiten darf.  Bei  Holz  (Weissbuchenholz  für  Kämme  der  Holz-Eisenräder)  wird  k etwa 
0’4  des  dem  Gusseisen  für  den  gleichen  Fall  entsprechenden  Worthes  genommen,  wobei  km*x 
*=«  100  nicht  überschritten  werden  soll.  Bei  Sch  weisseisen  (Schmiedeeisen)  können 
die  zulässigen  Spannungen  k etwa  2mat,  bei  dem  für  Bäder  in  Verwendung  kommenden  F 1 u ss- 
eisen  (Gussstalii)  etwa  3mal,  bei  Phospliorbronce  etwa  2mal,  bei  Messing  etwa 
O'Gmal  so  gross,  wie  für  Gusseisen  gewählt  werden.  Diesen  Voraussetzungen  entspricht 
nachstehende 


Tabelle  zulässiger  Spannungen  für  Kadzähne. 


Kategorie  I. 

Kategorie  II. 

Krahn-  oder  Triebwerksräder  ohne  sonderlich  grosse  Stusse 

Räder,  welche  starken 

Umfangsgeschwindigkeit  t>n>et  im 

Theilkreise 

Stössen  ausgesetzt 

sind 

0*5«> 

1 | 2 

8 

4 

5 

8 

10 

15 

20® 

Gusseisen 

300 

270 

214 

187 

170 

158 

135 

125 

109 

100 

| » | ä | s 

Hol« 

100 

100 

86 

75 

68 

03 

54 

60 

44 

40 

p ® wo  c o • 

§ t,  _ •*  5 f 

(Weissbuche) 

Flusseisen 

(Gussstahl) 

900 

810 

640 

660 

610 

470 

400 

370 

320 

300 

o “ ! t £ .5 

s xi  ^ ^ > 5 a 

Schweisseisen 

600 

540 

420 

370 

340 

— 

_ 





_ 

ai  — © *r  s v 

(Schmiedeisen) 

Phosphorbronce 

Messing 

600 

180 

540 

- 

- 

- 

— 

- 

- 

« J o ® s .t  2 

"“«SEI 

o)  a w — 

•-  .5  *2  O ® »O 
Q 5 « ► *e  w 

Bei  Holz -Eisenrädern,  insbesondere  bei  jenen  mit  «ogenannter  Compound- 
verzahnung, Patent  Michaelis  (Fig.  5833),  bei  denen  die  Stosswirkuugen  abgeschwächt 
sind  und  die  Abnütxung  der  Eisenzähne  kaum  in’s  Gewicht  fällt,  konnte  man  mit  dor  In- 
anspruchnahme k des  Gusseisens  bei  grösseren  Geschwindigkeiten  e etwas  höher  gehen,  als 
in  der  Tabelle  angegeben;  doch  darf  auch  hier  k den  Werth  von  250  bis  300  Kilo/qucm 
nicht  überschreiten. 

b)  Für  die  Inanspruchnahme  hinsichtlich  der  Abnützung  wäre  wohl  in 

p 

erster  Linie  der  mittlere  speci  fische  Flächend  ruck  q =>  (Gl.  124,  pag.  97) 

m o o coa  ij> 

massgebend,  dessen  zulässige  Grenzen  abgesehen  vom  Materiale  noch  von  der  relativen  Glei- 
tuugsgrschwindigkeit  vr  (Gleich.  103  pag.  92)  der  Zähno  und  von  den  Krümmnngsvorhält- 
nissen  der  Zahnform  abhängig  sein  würden;  allein  bei  der  Unmöglichkeit,  die  Abplattungs- 
breite a nur  einigermassen  verlässlich  au  zu  geben,  muss  man  sich  damit  begnügen,  bloss  den 
specifischen  B reiten  druck  p (den  man  auch  Abnützungscoefficient  nennt)  in’s 
Auge  zu  fassen,  der  nach  Gleich.  124)  (worin  annähernd  eo * ^ — 1 und  die  Zahl  der  gleich- 

p 

zeitig  arbeitenden  Zähnepaare  m — 1 gesetzt  werden):  p = q « — -j—  ist.  Bei  der  Wahl 

von  p wird  weiter  statt  t>r  die  Umfangsgeschwindigkeit  v im  Theilkreise  oder  die  Tonren- 
zahl  n pr.  Minute  in  Betracht  gezogen;  eine  Kück-ichtnahme  auf  die  Zahnform  bei  der 
Angabe  von  p hat  bisher  nicht  statlgcfunden.  Für  Gusseisen  soll  nach  Tredgold 
p =*  71  Kilo  pr.  Centimeter  Breite  nicht  überschreiten;  Rad  in  ge  r betrachtet  als  Grenz- 
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werth : p 


600 

2“+“^ 


; Keulen «x  empfiehlt  für  das  kleinere  Kad  bei  Eisen  auf  Eisen: 


5000  f 2000  . 1000,  , . ... 

p = (bemerkt  aber,  dass  man  auf  p =*  , ja  bis  p — herabgehen  könne, 

s n n 

4000 

ohne  auf  unbequeme  Dimensionen  zu  stosseu),  für  Holz  auf  Eisen  etwa:  p = . 

n 

10000 


Kilo  pr.  Ceutimeter  Breite  zu 


Für  Gussstahlräder  wäre  nach  Re  ule  au  x p 
nehmen . 

Wenn  raao  p nach  der  Formel  p — — - — - wühlt,  so  kommt  dies  darauf  hinaus,  an- 
xuuehmeu,  dass  der  pr.  Centimeter  Kabbreite  zu  übertragende  Effect 

E P v 

e = t — -i P v 


(fl pecifi scher  Effect)  bestimmte  zulässige  Werthe  nicht  überschreite.  Nach  Hadinger 
beträgt  bei  europäischen  (gusseisernen)  Hadern  im  Mittel  e ■=»  500  bis  600  Kilo- 
grammmeter pr.  Centimeter  Radbreito,  während  bei  äusserst  sorgfältig  ausgeführten  ameri- 
kanischen Rädern  e die  Werthe:  1300  bis  1400  Kgrin.  erreicht. 

Lässt  man  obige  Werthe  von  p Für  Räder  mit  Cycloidenverzahnungen  (mit  concav- 
convexer  Berührung)  gelten,  so  könnte  man  bei  Evolventenverzahnungen  (mit  convex-convexer 
Berührung)  höchstens  die  Häl  f te *)  jener  Werthe  gestatten,  vorausgesetzt,  dass  in  beiden 
Fällen  unter  sonst  gleichen  Umständen  auch  eine  gleiche  Arbeitsdauer  der  Räder  be- 
stehen soll;  in  Anbetracht  dessen  sollten  also  Räder  mit  Evolventenzähnen  ungefähr  doppelt 
so  breit  wie  jene  mit  gewöhnlichen  Cycloidenverzahnungen  aosgeführt  worden,  wodurch  sie 
selbstverständlich  auch  dementsprechend  schwerer  und  kostspieliger  nusfallen  müssten.  Da 
es  aber  bisher  nicht  üblich  ist,  die  Radbreite  von  der  Zahnform  abhängig  zu  machen,  da  inan 
vielmehr  Räder  mit  Cycloideu-  oder  Evolventenverzahnung  unter  sonst  gleichen  Umständen 
auch  gleich  breit  ausführt,  so  ist  eine  viel  raschere  Abnützung  der  Räder  mit  Evolveuten- 
zähnen  unausbleiblich. 

Wie  oben  angedeutet  würde  die  Radbreito  6 von  der  jeweiligen  Annahme  für  p nb- 
hängen ; allein  die  bezüglichen,  als  zulässig  bezeichneten  Zahlen  liegen  zwischen  zu  weiteu 
Grenzen  und  sind  ausserdem  noch  zu  wenig  sicher  ermittelt,  um  auf  sie  allein  die  Bestim- 
mung der  Radbreite  stützen  zu  können ; zur  Controle  und  allfälligen  Rectification  dieser 
Dimension  sind  sie  aber  wohl  zu  verwertheu. 


Die  Inanspruchnahme  der  übrigen  R a d t heile,  insbesondere 
der  Arme  des  Rades  bezieht  sich  selbstverständlich  nur  auf  die  Festigkeit 
der  Construction  und  es  sind  hier  für  die  Wald  der  zulässigen  Spannungen  k 
dieselben  Umstände  massgebend,  welche  diesbezüglich  bei  den  Radzähnen  hervor- 
gehoben wnrden.  Wenn  man  auch  bei  den  Übrigen  Uadtheilen  mit  k etwas  höher 
als  bei  den  Zähnen  gehen  könnte,  da  ja  letztere  Stösse  und  Erschütterungen  un- 
mittelbar aufnehmen,  so  wählt  man  doch  ungefähr  dieselben  Werthe  und  nimmt 
z.  b.  bei  gusseisernen  Radarmen  je  nach  der  Tourenzahl  des  Rades 
k zwischen  300  und  180  Kilo  pr.  Quadratcentimeter. 


*)  Nimmt  man  nämlich  an,  dass  bei  gleichen  Zähnedrücken,  gleichem  Materiale  und 
gleicher  Radbreite  annähernd  auch  gleich  tiefe  Eindrücke  entstehen,  so  stehen  die 
A-bplattungsbreitcn  o und  o,  in  zwei  Fällcu,  in  denen  die  Radien  der  relativen 
Krümmung  und  sJt„'  vorhanden  sind,  in  dem  Verhältnisse: 

i.  \'»7. 

» ' 9t.  ’ 

mit  Rücksicht  auf  p — q a entsprechen  daher  die  specifischen  Breitendrücke  p und  p, 
in  beiden  Fällen  für  den  gleieheu  mittleren  Flächendruck  </  der  Gleichung 


P, 

V 


\ / %■ 

' 9t. 


Beziehen  sich  nun  p,  und  auf  eine  Evolventenverzahmmg  p und  9R,  auf  eine  Cy- 
cloidenverzahnung  für  Satzräder  mit  r ==•  7/g  * — 7/b  • - — ^ — and  haben  dio  Berüh- 


rungspunkte der  Zähne  in  beiden  Fällen  dieselbe  Lage  gegen  die  Centrale  (d.  h.  ist 
a *=  2 r co$  a ),  so  erhält  mau  mit  Rücksicht  auf  die  Gleichungen  127)  und  128)  für 
beziehungsweise  9i0'  — z.  B.  bei  i 1 (R,  — R,)  angenähert: 


Pi_ 

P 


— 120 
— 30~ 


/ 
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Das  Uebersetzungsverhältniss,  die  Zülinezahlon.  In  den  mei- 
sten Füllen  ist  das  Gesaramttibersetzungsverhältniss,  welches  durch  eine  Rüder 
combination  mehr  oder  weniger  genau  erreicht  werden  soll,  durch  Umstünde  vor- 
geschrieben und  es  handelt  sich  darum,  diese  Aufgabe  durch  ein  oder  mehrere 


Vorgelege  zu  Ibsen. 


Die 


Wahl 


der  Detail- UebersetzungsverhültniBse  i = 


ü*. 

z, 


jedes  einzelnen  dieser  Vorgelege  ist  mit  Rücksicht  auf  erfahr ungsmässig 
zulässige  Grenzen,  ferner  mit  Rücksicht  auf  ein  möglichst  rasches 
„Einlaufen“  und  auf  eine  thnnlichst  gleich  müssige  Abnutzung  der 
Zähne  zu  treffen.  Bei  Uebersetzungen  ins  Langsame  lässt  sich  kaum 
eine  Grenze  feststellen ; indessen  liegt  i meist  zwischen  '/,  und  '/5,  selten  geht 
man  bis  ’/io-  Bei  Uebersetzungen  ins  Schnelle  ist  zu  beachten,  dass 
das  getriebene  Rad  nicht  zu  klein  oder  die  Achsendistanz  nicht  zu  gross  ans- 
falle;  bei  gewöhnlichen  Transmissionen  geht  man  nicht  gerne  Uber  i =z  3 bis 
i — 4 ; in  besonderen  Füllen,  in  denen  die  angedeuteten  Rücksichten  nicht  mass- 
gebend sind,  findet  man  wohl  auch  grössere  Werthe  von  i z.  B.  i — 13  (bei 
Wasserradvorgelegen),  i = 32  (bei  älteren  Handdreschmaschinen)  etc.  Derartige 
abnorme  Uebersctzungsverhültnisse  bedingen  eine  vorzügliche  Ausführung  der  Zähne. 
FUr  grössere  Uebersetzungen  mit  mehreren  Rüderpaaren  sind  (nach  Reulcaux) 
die  Verhältnisse  i — 9 bis  i = 10  insoferne  die  günstigsten,  als  sie  die  ge- 
ringste Zahl  von  Achsen  und  Zähnen  beanspruchen.*) 


Die  Rücksichten  auf  oin  rasches  Einlaufen  (1er  Hülmc  und  auf  oine  mög- 
lichst gleichförmige  Abnützung  derselben,  stellen  einander  zuin  Theile  widersprechende 
Anforderungen.  Das  Einlaufen  wird  uiimlich  am  raschesten  erzielt,  wenn  stets  dieselben  Hahne 
beider  Ruder  in  Berührung  kommen,  wornach  eigentlich  « — 1 am  zwcckmässigsten  wäre ; 
minder  gut  wären  dann  i = 2,  '/, , weiter  3,  Vs  etc-  und  am  unvortheilhaftesteu  in  dieser 
2 

Beziehung  t — , wenn  Z , und  Z.t  Primzahlen  unter  sich  siudj  hei  den  mit  Rücksicht 

*'l 

auf  das  mache  Einlaufen  als  vortheilhafr  bezeichnten  Werthen  von  t könnte  aber  eine 
gleichförmige  Abnützung  der  Zähne  nur  bei  einer  eons tan  teil  (oder  wenigstens 
nahezu  constanten)  Um  fan  gs  k raf  t P cinfreten.  ltoi  periodisch  sehr  veränderlichen 
U in  fa ngs k r äf  t en  führt  die  Forderung  der  gleirhmässigcu  Abnützung  der  Zähne,  wie  leicht 
cinzuseheu,  wieder  darauf,  dass  Zx  und  Zx  relative  Primzahlen  sein  sollten;  wenn  es  nun 
auch  wegen  de»  besseren  Einlaufen*  nicht  empfehlenswert!!  i#t,  so  weit  zu  gehen,  dns»  Zx 
und  Zx  grosse  relative  Primzahlen  sind,  so  wären  doch  in  diesem  Falle  Verhältnisse  wie  */s. 
Ä/i»  4/t  i et>c-  dea  °hon  angegebenen  vorzuzieben. 


Anmerkung.  Wenn  für  gewisse  Fälle  i — gegeben  und  durch  sehr  grosso  rela* 

tive  Primzahlen  ausgedrückt  ist,  die  als  Zähnezahlon  zu  unbequem  sind,  so  müssen  Nähe- 
rn n g s b r ü c h e entweder  mit  kleineren  Zahlen  oder  auch  mit  solchen  Zahlen,  die  in  Fac- 
turen  zerlegbar  sind,  substituirt  werden,  um  dns  geforderte  Uebersetzungsverhältniss  mit 
möglichst  geringem  Fehler  entweder  durch  ein  oder  durch  mehrere  Vorgelege  herstelleu  zu 
können.  Derartige  Xähernngsbriiche  können  wohl  mit  Hilfe  von  Kettenbruchen  aufgefunden 
werdeu ; einfacher  lässt  sieh  diese  Aufgabe  aber  mittelst  der  sogenaunteu  13  r o c o t'schen 
Methode  und  den  bezüglichen  Tafeln  lösen,  welche  von  dem  Vereine  „Hütte“  in  Berlin 
in  dem  Werkchen  : „Berechnung  der  Rad  er  ü be  r s e t z u n ge  nu  **)  erweitert  worden  sind. 
Tafel  I enthält  nämlich  alle  echten  Brüche,  deren  Nenner  kleiner  als  100  ist,  in  eilfstelligen 
1>«  eimalien ; Tafel  II  die  einfachen  Factorou  der  nicht  durch  2,  3,  5 theilbaren  Zahlen  von 

1 bis  9509  und  gleichzeitig  alle  Primzahlen  uuter  9599.  Wird  beispielsweise  i ^ 


*)  Rculcanx.  Der  Construeteur  IV.  Aufl.  Obige  Worthe  von  t beziehen  sieh  darauf, 
dass  bei  gleich  grossen  Uebersetzungen  der  einzelnen  Vorgelege  das  Product 

an»  der  ZnhnezAbl  und  Achsenzahl  oin  Minimum  wird.  Ist  nämlich  ? =*  das  Ver- 

"i 

hältniss  jedes  einzelnen  Vorgeleges,  h das  gegebene  Gesaninitüborsetziingsverhaltmss, 
x die  Anzahl  der  Vorgelege,  y die  Summe  aller  Zähnczahlen,  so  bestehen  die  Glei- 
chungen: ««—*&,  y «=  x \zx  -f  Zx)  - z Z,  (I  4-  »),  u «■  x y — Z%  x7  (1  + •) 

= Zy  (logn.k)7  . ~ ; für  das  Minimum  von  w = x y liefert  dann  o 

(logn  . »y  * d i 

die  Gleichung  zur  Bestimmung  von  i. 

**)  II.  Auflage.  Verlag  vou  Ernst  & Korn,  Berlin  1879 
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= 0*21175684  . . ..  wobei  sowohl  Zähler  als  Nenner  absolute  Primzahlen  sind,  verlangt,  so 
lässt  sich  dieses  Verhältnis®  nach  Tafel  I mit  nur  einem  Fehler  von  f-  0*00000886  durch 
18  2 9 <>o 

‘ also  entweder  durch  ein  Raderpnar  mit  18  und  85  Zähnen 


. — — • — ersetzen. 


zwei  in  Tafel  I verzeichueten  Brüchen  z.  B. 


von  denen  der  erste  um  den 


85  5.17  50  34 

oder  durch  zwei  Vorgelege  mit  20,  50,  beziehungsweise  18,  34  Zähnen  erreichen.  Findet  sich 
in  Tafel  I kein  genügend  genauer  Bruch,  so  liegt  das  verlangte  Ycrhältniss  i doch  zwischen 

i- 

Fehler  /,  zu  gross,  der  zweite  um  den  Fehler/,  zu  klein  ist;  einen  Näherungswerth  i 1 liefert 
nun  die  Formel : 

* 4*  xa*  °2  T y<h 

b.x  -+  x b.2  bt  + U ' 

- y » beziehungsweise  y — —•  ist. 

f\  . 

nung  wegen  die  eine  oder  die  Andere  Gleichung,  je  nachdem  x oder  y grösser  als  Eins  ist. 
Z.  B.  es  soll  » = 0*2673  durch  eine  Rüderübersctzung  möglichst  genau  erreicht  werden. 

Nach  Tafel  I liegt  nun  * zwischen  (um  /,  = 0-00028  zu  gross)  und  ^ 

1 9 

(um  /,  = 0-C0016  zu  klein);  wäre  uuti  — - nicht  genau  genug,  so  bestimme  man  für  diesen 
Fall  x ~ — 3*3  wofür  x — 3 gesetzt  werden  mag,  und  daraus  weiter 


wobei  , 


Hiebei  wählt  man  der  bequemeren  Rech- 


"-K 

17  + 3 X 


x_ 

X 35 


44 

171 


4 X 11 


— 0-26731. 


66  + 3 X 35  171  9 X 19 

Dieses  Verhältnis®,  welches  sich  durch  zwei  Vorgelege  mit  z.  B.  16  ntid  36,  22  uud 
38  Zähnen  erreichen  lässt,  wäre  also  nur  um  0 00001  grösser,  als  das  verlangte.  Wenn  dio 
angegebene  Rechnung  den  Näherungsbrach  i in  zu  grossen  absoluten  Primzahlen  liefort,  die 
als  Zähnezahlen  unbrauchbar  wären,  so  muss  die  Rechnung  fortgesetzt  werden,  indem  mau 

jetzt  i‘  als  ~~  oder  , je  nachdem  *'  ^ »,  annimmt,  bis  man  auf  einen  Näherungsbruch 
*1  “j 

gelangt,  dessen  Zähler  und  Nenner  in  Factoren  zerlegbar  sind.  Derartige  Aufgaben  kommen 
z.  B vor,  wenn  für  einen  bestimmten  Zweck,  etwa  beim  Schraubeiischneiden,  die  passenden 
Wechselräder  zu  einer  Drehbank  angegeben  werden  sollen.  Umständlichere  Rechnungen  der 
oben  angedcuteten  Art  sind  beim  Ermitteln  entsprechender  Räderwerke  für  Instrumente,  ins- 
besondere für  astronomische  Uhren  durchctifUhrcn.  In  manchen  Füllen  können  derartige  Auf- 
gaben vielleicht  einfacher  durch  Einschalten  von  Planetenräderwerken  gelöst  werden.*) 

Die  Z ii  h n ez  a li  1 c n sind  in  ihren  unteren  Grenzen  zum  Theile  durch  die 
Zahnform  beschränkt;  wählend  man  bei  Cycloidenvcrzalinungcn  ziemlich  tief  mit 
Z herabgehen  kann,  darf  die  Zähnozahl  bei  Bvdlvonteuverzaliiiungen  (für  a — 75, 
Fig.  5785)  nicht  unter  22  betragen.  Bei  Krall nrädern  wählt  man  wegen 
compendiöscr  Anordnung  der  Vorgelege  kleine  Zähnezahlen,  was  mit  Rücksicht 
auf  die  geringe  Umfangsgeschwindigkeit  der  Räder  zulässig  ist;  bei  sogenannten 
Windenrädern  (für  Wagenwinden  mit  Zahnstangenvorgelege)  findet  man  sogar 
Z = 3 bis  4 (unter  Anwendung  der  Puuktverzalinung  Fig.  5782);  bei  anderen 
Krahnrädern  mit  gewöhnlicher  Cycloidenverznbnung  gebt  man  nicht  gerne  unter 
Z—  11.  Für  T r i e b w e r k s r iid  e r (mit  Cycloideuverzalmung)  wäre  etwa  £=20 
als  Minimum  zu  betrachten ; man  wählt  überdies  bei  dem  kleineren  Rade  des  Vor- 
geleges um  so  grössere  Zähnezahlen,  je  mehr  Umdrehungen  dasselbe  (das  kleinere 
Kad)  macht;  so  sollen  z.  B.  bei  rasch  laufenden  Turbinen  die  Antriebsräder  der 
Transmission  nicht  unter  40  Zähnen  erhalten. 

Die  Grösse  der  Räder  ist  in  einzelnen  Fällen  durch  Umstände  gegeben 
entweder  direct  durch  die  Grösse  des  einen  Rades,  etwa-  Ra  und  durch  das  Deber 
setzungsverhältniss  i (so  dass  lt , rr  i li,,)  oder  durch  i uud  die  AcliBendistanz  a 

i 


nach  Gleich.  5 ist  dann  li,  = 


A'*=-rira)i 


gcwölrn- 


1 + * 1 + 
lieh,  namentlich  bei  Triebwerksrädern,  kennt  man  aber  nur  t und  es  empfiehlt 
Bich  in  diesem  Falle  statt  anderer  Grössen  zunächst  den  Rudhalbmcsscr 
passend  zu  wählen.  Zu  diesem  llehufe  hat  zuerst  Re  d t e ii  b ac  h er  den  Begriff 
der  relativen  Grösse  des  Rades: 


*)  Siehe  diesbezüglich  Burinester,  Lehrbuch  der  Kinematik. 
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x 


157) 


aufgestellt,  wobei  R den  Halbmesser  des  grosseren  Hades  und  d den  Durch- 
messer jener  Welle  bedeuten,  die  bei  gleichem  Materiale,  wie  das  Kad  den- 
selben Effect  mit  der  nämlichen  Tourenzahl  transmittirt.  Für  die  Uebcrtragung 
von  N Pferdekräften  bei  n Umdrehungen  pr.  Min.  ist  (in  Ccutimetcrn) : 


für  Gusseisou 

. . d = 16 

\l* 

' « 
3 

für  Schweisseiseu  (Schmiedeei 

isen)  il  = 12 

\jJL 

’ n 

für  Flusscisen  (Gussstahl)  . 

. . d ^ 9 

S 

\nr 

' n 

Flir  gewöhnliche  Fälle  empfiehlt  Hodtcnbacber  •/.  rr  5 bis  6 („fünf-  bis 
sechsfaches“  liadj;  bei  grossen  Uebersctzungen  kann  man  x = 8 bis  10 
nehmen,  damit  das  kleinere  Kad  noch  immer  wenigstens  ein  „zwei-  bis  „drei- 
faches“ werde.  Gute  Verhältnisse  fUr  weite  Grenzen  von  i liefert  die  von 
G u s t.  Schmidt*)  angegebene  Formel : 


für  Krahnräder: 

für  TriebwerksrUder: 


x = 0-26  [l2  + 4-]  , wenn  i < 1 

* = 0*4  [12  -f-  *1 » wenn  * > 1 


J . . . 160) 


Bei  Flusscisen  (Gussstahl-)Kädern  kann  x auf  0-35  (12  -f-  i)  reducirt  werden. 
Dabei  ist  zu  beachten,  dass  die  zulässige  Umfangsgeschwindigkeit  (etwao=:10m 

60000 

— 1000cm)  nicht  Überschritten  wird;  daher  soll:  R ~/.d  -.  Zur  Ab- 

2 rr  n 

rundung  der  Zahlen  oder  aus  anderen  Gründen,  z.  B.  localer  Verhältnisse  wegen 
kann  man  von  den  aus  Gl.  159)  erhaltenen  Werthen  nach  einer  oder  der  anderen 
Seite  etwas  abweichen. 


Anmerkung.  Andere,  z.  1$.  Keller,*3*1)  Hetzen  11  — = k1  d*  wobei  (V  den  Durch- 
messer der  ne h in  ic d oe  i ho  r u u n Welle  für  den  mit  der  Tourenzahl  des  Kadis  zu  über- 
tragenden Effect  bedeutet;  bei  Krahnrädern  ist  dann  für  das  kleinere  Rad:  *'  = 5 -f  — r- 

(weuu  « < 1),  bei  Triebwerksrädern  aber  für  das  grössere:  «*  «■=  6 + * (wenn  » > 1)  zu 
nehmen. 


Dimensionen  der  Zähne,  Theilung  („Stich“).  Die  einfachste  Be- 
rechnung der  Zahndimensionen  beruht  darauf,  dass  man  den  Zahn,  Fig.  5830,  als 
einen  prismatischen,  einerseits  am  Iiadkranzc  mit  der  sogenannten  A n b a f t- 
flächc  B D B‘  W befestigten  und  (um  sicher  zu  gehen)  am  freien  Ende 
durch  die  Umfaugskraft  P (Gleichung  11)  belasteten  Träger  betrachtet.  Sind  h 
die  im  Theilkreise  gemessene  Dicke,  b die  Breite  (zugleich  ltadbreite)  und  l die 
Hänge  (in  Uentimetern)  des  Gusseisunzalines  eines  Stirnrades  und  k die  zu 
lässige  Materialinansprucbnahme  desselben  in  Kilo  pr.  Quadrateentimeter,  so  er- 


hält mau  bei  passender  Wahl  der  Verhältnisse 


h 


und 


h 

Ti 


(s.  weiter  unten)  aus  : 


P l 


— 4 /«’ 
6 


VKr)  <45* 


160) 


*)  Technische  Blätter,  Prag,  Jahrg.  1881. 

**)  Koller,  Berechnung  und  Construction  der  Triebwerke,  München  1881. 

**♦)  Siehe  «uch  Artikel  Truusmistiioii,  IM.  IX,  pag.  Gl 8.  — Nimmt  man  fiir  Eisen 
auf  Einen  l — */,  A,  »o  erhält  man  au*  obiger  Formel  auch  direct  don  Z ahn  quer* 
p P 

schnitt  f * 6 A « 9 ; für  II ol z - E i* o u : F ■—  102  (Gust.  Schmidt, 

Techn.  Blätter,  Prag,  1881). 
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Für  den  Eingriff  von  Eisen  in  Eisen  ist  bei  einer  Zahnliickenweite  von 
O'l  h die  T h e i l ii  n g: 

< — 2-1  A 161) 

Fllr  Holz -Eise  nräder  gewöhnlicher  Constrnction  erhält  der  Holz- 
kamm bei  k t Kilo/i|ncm.  Innnspruchnalimo  und  denselben  Werthen  von  l,  b,  P, 
wie  beim  Eisenzalin  eine  Dicke: 

Ab  — A \Jy 167  A*) • • • 162> 

wenn  k ~ '2.riO,  = 100**)  angenommen  wird.  Mit  Rücksicht  auf  einen  Spiel- 

raum von  O'l  h wird  dann  die  Tlieilung  ta  bei  llolz-Eiscuritdern  (h  — Dicke 
des  Eisenzahnes,  t Tlieilung  bei  „Eisen  auf  Eisen“) : 

t h = 2-67  h = 1-27  163) 

Hei  dem  Eingriffe  von  Holz  auf  Eisen  ergibt  sieh  demnach  die  Tlieilung  unter 
sonst  gleichen  Umstünden  etwa  Va™'  80  gross,  wie  beim  Eingriffe  von  Eisen 
auf  Eisen. 


Anmerkung.  Bei  Rädoru  mit  Compound-Verzahnung  (Fig.  6833,  pag.  125) 
ist  etwa  t = 2 7 h bi»  t .=  2*9  h. 

Mit  Rücksicht  auf  den  ruhigen  Gang  der  Räder  uud  auf  die  Verkeilung  de»  Zähnedrucke» 
auf  mehrere  Zübncpanre  sind  kleinere  T hei  langen  v ortheil  haftor;  als  praktisch  zu- 
lässiger Grenz werth  der  Tlieilung  kann  etwa  10  Centimcter  betrachtet  werden;  führt 
die  Rechnung  auf  grössere  Werthe,  so  ist  es  vorzuziehen,  den  Radhalbmesser  zu  vergrössern. 
ln  abnormen  Fallen  wurden  indessen  auch  Theilungen  bis  13rm  beobachtet.  (Siehe  Bemer- 
kung über  die  Grenzen  de»  Rttdertriebos.) 

7.  ahn  lange  /,  L Sn  gen  ve  rli  ii  1 1 n i s 8 ^ -j- Eilr  gewöhnliche  Falle, 

in  denen  der  Eingriff  zu  beiden  Seiten  des  Theilkrciscs  stattfindet,  ist 
nach  Gleich.  78) : 

l = 0-7  t, 164) 

daher  mit  Rücksicht  auf  die  Gleichungen  161)  und  163): 

für  Eisen  auf  Eisen  l ~ 1'47  h CX)  % /i  1 |fi.. 

„ Holz  auf  Eisen  / = 1-87  h i\j  'Vs  h | ’ ' ’ * ,bo; 

Bei  einerseits  des  Tlicilkrcises  liegenden  Zähnen  Fig.  5777  nimmt  man 

l = 0-6  t. 

Zahn  breite  b,  Breitenverhältniss  ij>  — — , beziehungsweise  -j  . 
In  Anbetracht  der  Abntltzungsvcrhültnisse  wäre  b,  wie  schon  oben  (pag.  116) 


19 

Man  rindet  auch  bei  Eisen  auf  Eisou  und  rohbleibeudeu  Zähnen:  h •=  — t ; bei 

40 


bearbeiteten : h 


19  39  16 

1 — * bis  t ; für  Holz-Eisen:  h = - lh,  Ah 

40  80  40 


23 


*=  1*44  h (entsprechend  Ah  = 125). 

**)  Entsprechend  der  Bedingung,  dass  eventuell  der  Ilolzzalm  früher  bricht. 
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bemerkt,  allerdings  mit  Rücksicht  auf  einen  zulässigen  Werth  des  specifisclien 
Breitendruckes  p zu  bestimmen;  allein  bei  den  weiten  Grenzen,  innerhalb  welchen 
die  drrmaligeu  Angaben  Uber  p schwanken,  ist  es  vorznziehen,  die  Zahnbreite 
auf  Grund  von  erfahrungsmässig  als  gut  anerkannten  Breitenverhältnissen  zu  er- 
mitteln, die  ein  Wachsen  von  b mit  zunehmender  Umfangsgeschwindigkeit  v er- 
fordern. Einen  Anhaltspunkt  zur  Aufstellung  derartiger  Verhältnisse  liefert  nach- 
stehende Betrachtung.  Für  l — 0'7  t folgt  zunächst  aus  Gleich.  160): 

r=Ä( 40  »■  = 1'  Ti  **  (')• 

wobei  I'  über  die  ganze  Radbreite  vertheilt  gedacht  ist;  wenn  sich  aber  P im 
ungünstigsten  Falle  in  einer  Zahnecke  (z.  B.  A,  Fig.  5830)  coneentirt,  so  erleidet 
die  unter  45°  gegen  die  Zahnrichtung  geneigte  Fläche  ß B‘  0 C die  grösste  In- 
anspruchnahme. Nimmt  man  letztere  mit  Kilo  pr.  Quadratcentimeter  an,  so 
ergibt  sich: 

\ = H). 

6 l nn  45u  3 

Aus  I und  II  erhält  man  nun: 

= — = 1-4  166) 


In  Anbetracht  der  Gleichung  155)  bezüglich  der  Wahl  von  k und  bei  Aufstel- 
lung der  Bedingung,  dass  die  Inanspruchnahme  des  Zahnes  in  dem  oben  be- 
zeichneten  ungünstigsten  Falle  höchstens  den  Werth  kt  — 300  erreicht,  ergibt 
sich  weiter  fUr  gewöhnliche  Kralin-  oder  Triebwerksräder: 


v — 1'56  y e 


bezicimngswoisü : für  Eisen  nuf  Eisen : 


<>  l 

t - 3 28  V 0 

i — i 

T = 417  V ° 


für  Hol«  auf  Eisen  : 


Uebrigens  findet  man  in  der  Praxis  vielfach  auch  folgende  Angaben: 

für  Kr ahu rüder  u.  z.  E seu  Auf  Eisen:  * = =■  T5  bis  2 5 oder  — 

t h 


3 bis  5 169) 


für  T ri e b w e r k s r üd  o r:  e* 


oder  für  Eisen  auf  Eisen: 


für  Holz  auf  Eisen: 


■ — 3 bis  4 {ÄuaserBto  Grenze  >:■  . 

— 7—  — 6 bis  8 (üusserste  Orenze  12) 

A 

— ~ 8 bis  12  (üusserste  Grcuze  14) 


....  170) 


Die  zulässigen  Greuzeu  der  Za  hu  breite  b selbst  lassen  sich 
wohl  schwer  fixiren ; zu  bemerken  ist,  dass  Räder  von  grosser  Breite  eine  um  so 
sorgfältigere  Ausführung  erheischen,  damit  eine  Berührung  der  Zähne  längs  der 
ganzen  Breite  angenommen  werden  darf.  Mit  Rücksicht  auf  den  oben  angege- 
benen praktisch  zulässigen  Grenzwerth  der  Theilung  (10'm)  könnte  man  wohl 
etwa  50tm  als  üusserste  Grenze  für  die  Zalmbreite  bezeichnen ; indessen  findet 
sich  dieser  Werth  in  einzelnen  abnormen  Fällen  noch  Überschritten.  (S.  Bemerkung 
über  die  Grenzen  des  Zahnrädertriebes  pag.  127.)  Räder  von  grosser  Breite 
sind  entschieden  vortheilhaftcr  in  der  Form  von  S t u f e n rä  d c r n (siche  pag.  99) 
anszufflhren. 

Breite  der  Holz-Eisen  rüder  (Fig.  5831).  Bei  diesen  pflegt  man 
den  Eisenzahn  etwas  breiter  als  den  Ilolzzahn  zu  halten,  um  die  Bildung  eines 
Grates  an  letzterem  zu  verhindern;  in  diesem  Falle  ist  b =z  ip  t die  Holz- 
zahnbreite; die  Breite  des  Eisenzahnes  etwa  5,  = : i f 0-5cm.  Ueber 
die  Holz- Eisenräder:  Patent  Michaelis,  siche  pag.  125  Fig.  5833. 
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Anmerkung.  Bei  conischen  Rädern  bezirkt  sich  — oder  auf 
den  mittleren  Umfang;  bei  Sch  rauben  und  H y p e r b e 1 räd  e rn  (Fig.  5832) 
ist  — durch  — , wenn  r die  Normaltheilung  bedeutet,  zu  ersetzen. 


Berechnung  der  Theilung  und  der  Zahndimensionen  mit 
Rücksicht  auf  die  Zahn  form.  Zu  diesem  Zwecke  hat  man  in  til.  160)  statt 
h die  Höhe  (Dicke)  7i,  = <p  h des  Zahnes  an  seiner  Wurzel,  Fig.  5829.  u.  z. 
bei  dem  Eingriffe  von  Eisen  auf  Eisen  von  dem  kleineren  Rade  des  Vorge- 
leges, bei  HolZ'Eisenrädern  die  Wurzelhöhe  7i,  des  Eisenzahnes  einzuftlhren.  Das 


Verhältnis  <p 


_ », 


lässt  sich  in  jedem  einzelnen  Falle  genau  aus  der  Zeich- 


nung für  die  Verzahnung  entnehmen ; fUr  die  Üblichen  Zahnformen  könnte  man 
indessen  nachstehende  beiläufige  Werthe  setzen: 


für  die  Geradflankenverzahnung  (Fig.  5781)  . . tp  — 0’6G*)  bis  096 

fUr  die  „gemischte“  Verzahnung  (pag.  76)  mit 

radialen  Zahnftlssen tp  — 0-78  „ 098 

ohne  Kltckricht  auf  Zahnform <f  — 1 '00  „ — 

für  gewöhnliche  Cycloidenverzahnungen  ....  ijp  = 1-05  „ 1-15 

für  Evolventenverzahnnngen  entsprechend  a—  75° 

(Fig.  5785) ip  = 117  „ 126 

ftlr  die  Daumenverzahnung  entsprechend  a ==  53° 

(Fig.  5788) ip  = 1-26  „ 147 


171) 


Obige  Werthe  von  tp  setzen  voraus,  dass  keines  der  Räder  des  Vorgeleges  mit 
sogenannten  „Scitenleisten“  versehen  ist;  ist  letzteres  aber  bei  einem  der 
Räder  der  Fall  (wie  z.  B.  bei  Fig.  5838),  so  wäre  A,  bei  dem  Rade  ohne  Seiten - 
leisten,  welches  dann  in  der  Regel  das  grössere  ist,  zu  messen.  Sind  die 
Zähne  beider  Räder  eines  Vorgeleges  beiderseits  durch  „Seitcnleisten“  verstärkt, 
die  dann  wohl  höchstens  bis  zum  Theilkrcise  reichen,  so  kann  dieser  Umstand 
durch  einen  grösseren  Werth  von  tp,  etwa  <p  rr  140,  in  Rechnung  gebracht  werden. 


Für  G usseisenrttdor  mit  dein  Eingriffe  Eisen  auf  Eisen  ergibt  sich  datier 

nach  Gleich.  160)  bei  l — 0;7  /,  b — v f,  A,  = , A,  h - ^ , und  mit  Rücksicht  auf 

Gleichung  166)  v k — 1-4  Ar,  unter  der  Voraussetzung,  dass  die  Inanspructinnhmo  k,  des 
Gusseisens  bei  der  allfülligen  Coucentration  von  P in  einer  Zahuecke  höchstens  deu  Werth 
k , - 300  erreicht,  so  dass  c A — 420: 


P - 


k iv 

6 l 


♦»  i*  = 


*’  (i) 


oder  bei  Einführung  der  Zähnezahl  Z und  des  statischen  Moim-ntos  lf=fß  der  Umfangs- 
krafl  < J/  in  K i 1 ogr  am  m- Cen  ti  me  te  r ausgedrückt): 


P R — li  = 


100 
8 -82  ,t 


. *’  Z (’ 


(II). 


Aus  I und  II  tiudet  man  daher,  je  nachdem  P oder  AI  und  Z bekannt  sind  (für  / in  Centi- 
me t e r) : 


t 


Q-210  y rj 


0-662 


3 


V 


M 

z 


172) 


Für  den  Eingriff  von  Holz  auf  Eisen  in  Anbetracht  der  Gleich.  163):  bei  Holz-Eisen- 
r&dcrn  gewöhnlicher  Constructiou  (Fig.  6831): 


th  • 


0-267  i/r  „ \ I M 

-r\P  = 0-766 


173) 


Hiernach  hatte  man  z.  B.  für  Rüder  mit  Cycloi  den  verzahn  uu  gen,  wobei  ? = 105: 


*)  Dabei  ist  vorausgesetzt,  dass  das  kleinere  liad  des  Vorgeleges  mit  geradflankigeu 
Eisenzähnen  versehen  ist,  was  wohl  kauin  Vorkommen  dürfte. 
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Eisen  auf  Eisen: 


dazn  gehört: 


0-200 

t 

2 1' 

* t- 


X p - 0 631  V4 


0-476  < 
420 


174) 


1 = 07« 

(«,  A,  6,  l in  Centimetern,  M in  Kilogr&mmcentimeter,  P in  Kilo  ausgedrückt). 


Holz  auf  Eison: 


dazu  gehört: 


th 


0-254  \ P — 0-741^  ’~~- 


<h 


h ■= 

Ah  1 *67  A 
b 


2 67  “ 0 374  ,k 


(Eisenzahn) 
0 687  «h  (Holzxabn) 


420 

- th  — fr  th  (Holzzahn) 


76) 


A,  — b 0*5  (Eisenzahn) 
l sss  0-7  th 

In  analoger  Weise  sind  die  Formelu  für  die  Zuhndiinensiouen  bei  Evolventen-  und 
anderen  Zahn  formen  aus  den  allgemeinen  Gleichungen  172)  und  173)  mit  Rücksicht  auf 
die  entsprechenden  Werthe  von  ? aus  171)  abzuleiten. 

Wenn  t die  Theilung  eines  gusseisernen  Hades  mit  der  Inanspruchnahme  k des 
Eiseuzahnes  bedeutet,  so  wird  für  ein  auderes  Material  mit  der  Inanspruchnahme  k4  des 

Zahnes  unter  sonst  gleichen  Umständen  t'  — A t;  demnach  erhält  man  für  Räder,  be 
ziehungs w eise  Zähne  aus  : 

Flusseiscn  (Gusstahl) 


ßchweisseisou  (Schmiedeeisen) 
Messing  oder  Brouce 


176) 


t 1 =0'6I| 
t4  = 0-7  t } 

C = 13  t J 

Die  Formeln  160)  etc.  bis  172),  173), 
174)  und  175)  gelten  für  Stirn-  und 
Kegelräder  gewöhnlicher Coustruc- 
tion ; bei  Kegelrädern  sind  P,  e,  A 
etc.  auf  den  mittleren  Umfang,  be- 
ziehungsweise Radius  R zu  beziehen. 
Bei  Hyperbel-  und  Schrauben- 
rädern ist  in  deu  bezr  ichneteu  Glei- 
chungen t durch  die  Normalt  hei- 
lung  x (Fig.  6832)  und  P durch  den 
senkrecht  auf  die  Zahnricht  ung  genom- 
menen Umfangsdruck  D (Gl.  42,  56) 
zu  ersetzen  (bei  allgemeinen  Parallclkreisräderu  bezogeu  auf  den  mittleren  Radius) ; ferner  ist  h 

(Fig.  5832)  die  senkrecht  auf  die  Zahnrichtung  gemessene  Zahudicke  und  V'=— — J bei  einer 
R a d b r e i t e B ist  endlich  die  Unifangstheilung:  l — . r. 

Für  solche  Fälle,  in  denen  das  den  Formelu  172),  173),  174),  175)  zu 
Grunde  liegende  Breiten  verhält  nies  *p  — 1*4  (Gl.  160,  für  Gusseisen  A-=  420) 

nieht  eingehalten  worden  kann,  weil  es  auf  zu  geringe  Breiten  6 uud  zu  hohe  spe- 
citische  Breitendrücke  p führen  würde,  muss  t aus  den  (aus  I pag.  122  entwickelten)  all- 
gemeineren Formeln  berechnet  werden,  in  welche  ebenfalls  P in  Kilogramm  uud  Af  in 
Kilugrarnm- Centimeter  einzusetzen  ist: 

— \ / ~ -=  4-89  \ , h — , l ^ 0-7  t 


für  Eisen 
auf  Eisen : 


5*47  \ I P %/  M 

■f  v V’  k \ V*  f>  k Z ’ 


M 

1. 

t 

< ,/■  4 Z ’ 

n -~=z 

2T' 

s 

h ~ 

t 

1 v * z ’ 

2T;7 

177 


für  Holz 
auf  Eisen: 

In  diesen  Fällen  wären  aber  dann  bei  beiden  Rädern  des  Vorgeleges  die  Zähne  durch 
,,8 ei  t e n 1 ei s ten“  zu  verstärken,  die  allerdings  nur  bis  zum  Theilkreise  reichen  können. 
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Compound-Verzahnung  (Patent  Michaelis,  Fig.  5833,5834,  5836). 
Hiebei  besteht  der  vordere,  dem  Drucke  ausgesetzte  Theil  H deB  Zahnes  von  /f, 
(Fig.  5833)  aus  einem  entsprechend  profilirten  Holzkörper  (Weisshuche),  det 
eine  Art  Holzpolster  bildet  und  sieh  an  den  mit  dem  Radkranze  zusamroen- 


Fig.  3833.  Fig.  5833. 


Compound- Verzahnung. 


gegossenen  Rllekcntheile  G deB  Zahnes  von  li,  anlehnt,  sonst  aber  in  dem  Rad- 
kranze wie  ein  gewöhnlicher  Holzkamm  befestigt  ist.  Auf  beiden  Seiten  des  Holz- 
körpers bildet  der  Eisentheil  G meist  einen  Rand  von  der  Breite  c,  der  das  Holz 
seitlich  bedeckt  und  genau  nach  der  Zahnform  profilirt  ist ; dieser  Rand  wird  aber  ftlr 
den  Eingriff  nicht  bentttzt,  da  der  Eisenzahn  des  Rades  ß,2  nur  die  Breite  b des 
Holzpolsters  hat  oder  wenig  schmäler  als  letzterer  ist.  Dm  den  Eisentheil  G 
deB  Zahnes  von  am  Zahnfusse  nicht  zu  schwächen,  ist  die  Seite  a b des  Holz- 
körpers etwas  schief  gegen  den  Theilkreis  gestellt. 

Der  Vortheil  dieser  Construction  gegenüber  gewöhnlichen  Holzeisenrädern 
liegt  darin,  dass  das  Holz  nicht  zur  Kraftübertragung,  sondern  nur  als  ela- 
stisches Mittel  zum  Beseitigen  schädlicher  Stosswirkungcn  dient;  das  sogenannte 
„Federn“  gewöhnlicher  Holzkämme  entfällt  fast  vollständig,  da  es  nur  insoweit 
stattfinden  kann,  als  sich  der  Eisentheil  G durchbiegt.  Die  Räder  erhalten  in 
Folge  dessen  einen  ruhigeren  und  sichereren  Gang;  ausserdem  ist  das  Anarbeiten 
richtiger  Flanken  an  die  ausgewechselten  Holzkörper  wegen  der  unverändert  ge- 
bliebenen Ränder  c wesentlich  erleichtert.  Selbstverständlich  sollen  diese  Räder 
nur  nach  einer  Richtung  laufen  (Pfeil  <—  Fig.  5833) ; sie  erhalten  unter  sonst 
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gleichen  Umständen  grössere  Theilnngen,  als  gewöhnliche  Holzeisenräder  und 
kommen  auch  etwas  theucrer  als  diese  zu  stehen. 


wobei  W — 


die 


Bezüglich  der  Berechnnng  hat  man  zunächst  in  Betracht  zu  ziehen,  dass  die  Inan- 
spruchnahme k‘  des  Gnsseisenkörpers  G des  Zahnes  von  /?,  etwas  grösser  als  j**no  k des 
Eisenzahnes  von  R ,,  — etwa  k'  — e k,  wobei  i > 1,  — genommen  werden  kann,  weil  G 
den  Einwirkungen  der  Stösse  nicht  direct  ausgesetzt  ist.  Für  gleiche  Zahnläugen  t = 0-7  t 
der  Zähne  beider  Räder,  somit  auch  gleiche  Biegungsmomentt*  PI  muss  dann  Je“  TP  = k TP, 
T*  1(  j ^ ( Trägheitsmoment  für  die  Schwerpmiktanchse  \ 

e V Schwerpunktsabstand  der  meist  gespannten  Faser/ 
sogenaunten  Qnerschnittsmodule  für  die  Zugseite  der  Anhaftflächen  oder  Querschnitte 
von  Gf  bezieh ungsweise  des  Eisenzahnes  von  Rt  bedeuten.  Der  Querschnitt  von  G hat  die 
in  Fig.  5835  dar  gestellte  Form;  es  sei  ht  die  Dicke  des  Eiseukörpers  zwischen  den  Rändern  r, 
A,  = r*  A,  die  Dicke  des  Holzkörpers  (beide  im  Theilkreise  gemessen)  A dessen  Breite, 
e *=s  fl  b die  Handbreite  von  G;  ferner  sei  mn  die  Schwerpunktsachse  im  Abstande  ij  von 
der  inneren  Holzkante  j*qs  dann  ergibt  sich  zunächst: 

1 + 2 fl  (I  - 
’ '’1+!|H1  + .)  1 

« — i + *.•=(“  + r)  K 

uni  w ~ + 2 ft  fr*  + (»  ~ y)1  ±J /»_Kf  + r)‘  - r*i 

«'  3 («  + r) 

Für  den  Eisenzabn  von  Rt  von  der  Dicke  A im  Theilkreise  und  der  Breite  b ist 

W = V.  i h'. 


rK  | 


178) 


b V 179> 


\V 


egen  r 


H" 


W 8 filier: 


A,  = \ /_ L a + r h . . 180) 

V 2 * (l  + 2 fl)  [rs  + (1  - r)1]  2 fl  ((..  -+-  r)J  - r*l 

und  bei  einer  Lückenweite  von  0-1  h die  Thcilnng:  t = 1*1  h -f*  (I  -f-  a)  A,.  Mit  Rück- 
sicht auf  01.  166)  und  171)  ergeben  sich  hieraus  für  die  nachstehenden  etwa  verkommenden 
k“ 

Verhältnisse,  wenn  t — —j-  ac  1-2  geschätzt  wird: 


« = 1-2,  fl  01,  y — 0 316,  i ei  - 

«"  = 0*245  b A,  A,  = 0*760  A W 

*'  2*76/.  °';75\,'/‘  0*780 

Speciell  für  Cycloidenver/ahnungen  mit  * = 


10,  fl  - r = '!, 

— V,  b A,’  A,  = 0*742  A. 
2*684  A = \J  p = 0*74 

1*05,  l — 0 7 t,  A=v*L  v*A  = 


s 


420 


t = 0-2C2  \i  P 


0-766 


3 


t 


0 246 


0725 


3 


18t 


Abänderungen  der  besprochenen  Construction  bestehen  darin,  dass  die  Ränder  e 
(Fig.  5834,  5835)  weggelassen  werden,  wodurch  die  Räder  zwar  leichter  und  billiger,  für 
die  Anarbeitung  der  Zahnflanken  bei  den  Holzkörpern  aber  unbequemer  werden.  Für  diese 

Ahüudcrung  ist  A,  «=*  \ — L.  A,  also  wenn  t =*  1*2:  A,  = 0 91  A.  Speciell  für  n ^ 0*7 

und  die  oben  angenommenen  Verhältnisse  von  l und  6.  dann  ohne  Rücksicht  auf  Zahnform 

3 

(<f  = 1)  wird:  t = 2 65  A =-  0 265  \!  P ^ 0-762  \J-g~ 182) 

Eine  andere  Abänderung  ist  die  I)  op  p e 1 - Co  m po  u n d ve  r z ah  n u n g (Fig.  6836),  bei  welcher 
die  Zahne  beider  Räder  mit  dem  beschriebenen  Holzbelag  versehen  sind;  die  Inanspruch- 
nahme k‘  kann  dann  für  die  Zähne  beider  Räder  etwas  hoher  als  k für  gewöhnliche  Con- 
structionen  gewählt  werden,  so  dass  wieder:  k*  =*  « k (wie  oben)  und  k v *=  420.  Dio 
Ränder  c reichen  entweder  nur  bis  zum  Theilkreise  (wie  in  Fig.  6836  angedeutet)  oder  worden 
ganz  weggelassen.  Für  a = 0‘8,  l — 0*7  /,  b = v I,  eine  Lückenweite  von  0-l  A,  und 

3 

« = 1*2  erhält  man:  l «=x  3-7  h = — p — Q 9Q V /— 183) 

9 V y Z 

Boi  Rädern  ohne  Ränder  e wäre  ohne  Berücksichtigung  der  Zahnform  q = 1 zu  setzen ; 
reichen  die  Ränder  c aber  bis  zum  Theilkreise,  ro  könnto  man  wegen  der  damit  verbun- 
denen Versteifung  der  Zähne  etwa  v = 1*2  sehätzen. 
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Stich,  Stich  zahl,  Peripheriemaasstab.  Die  mittelst  der  ent- 
wickelten Formeln  bestimmte  Theilung  ist  — wenn  man  den  Itadhalbmesser  K nicht 
sbändern  kann  oder  will  — öfters  uicht  unmittelbar  zu  verwenden ; sie  muss  noch 

mit  Rücksicht  darauf,  dass  die  Zähnezahl  Z — — eine  ganze  Zahl  ist, 

rectifieirt  werden.  Erst  nach  Feststellung  der  Zähnezahl  erhält  man  den  endgiltigen 

Werth : t = 1 , der  selbstverständlich  von  der  mit  Rücksicht  auf  Festigkeit 

ermittelten  Grosso  der  Theilung  nicht  wesentlich  abweichen  darf. 

Zum  Aufträgen  der  Zahnmittel  auf  dem  Theilkreise  (»Abstechen“  mit  dem 
Cirkel)  dient  die  der  Theilung  t entsprechende  Sehne,  der  sogenannte  „Stich“ 


a — 2 li  sin  > 184) 

der  für  Z ;>  20  nahezu  mit  der  Theilung  zusammenfällt,  weshalb  unter  „Stich“ 
vielfach  auch  die  Theilung  selbst  verstanden  wird. 

Der  Radhalbmesser  11  wird  wohl  am  Besten  durch  eine  rationale  Zahl  dar- 
gestcllt;  dann  ergibt  sich  die  Theilung  als  ein  aliquoter  Theil  oder  als  ein  Viel- 
faches von  der  bezügliche  Quotient: 


T=-=yi iss) 

wird  St  ich  zahl  genannt.  Umgekehrt  ist  bei  gegebener  Zähnezahl  Z und  an- 
nähernd bestimmter  Theilung  letztere  derart  zu  rcctificiren,  dass  sie  als  aliquoter 
Theil  oder  Vielfaches  von  7t  ausgedrückt  wird ; dies  wird  indessen  von  selbst  durch 
eine  zweckmässige  Annahme  von  R bewirkt. 


Zar  bequemeren  Bestimmung  der  Theilung  t aua  dor  Stichzahl  T dient  der  Peri- 
pheriemassstnb,*)  oin  aus  Holz  oder  Molall  hergestellter  Prismenmassstali,  dessen 
eine  Seite  in  3Ui““  und  ihre  Hälften,  dessen  andere  Seite  von  gleicher  Länge  aber  in 
100  Theile,  in  sogenannte  Peripherie millimotor  und  ihre  Hälften  getheilt  ist,  so  dass 
»ich  gleich  nummerirte  Strecken  wio  1 : n verhalten.  Liest  inan  z.  B.  die  Stichwahl  in  Milli- 
meter ab,  so  gibt  die  gleiche  Anzahl  Poriphericmillimeter  auf  der  anderen  Seite  des  Massstabes 
die  Grösse  der  Theilung. 

Sehr  vorteilhaft  sind  auch  Tabellen,  welche  die  Zahlen 


für  die  vorkommenden  Zähnezahlon  — etwa  von  10  bis  300  — enthulten,  da  «ich  mittelst 
derselben  bequem  bei  gegebenem  li  und  t die  Zähnezahl  Z,  bei  angenommenen  li  und  Z die 
Theilung  und  bei  bekanntem  Z und  t der  Radlialbroesser  li  ermitteln  lassen. 


Grenzen  des  Zahnrädertricbes.  Wenn  die  Zahndimensionen 
(b}  hx  —if  hy  l)  eines  Rades  und  dessen  Umfangsgeschwindigkeit  v bekannt  sind,  so 
ist  mit  Rücksicht  auf  Gleich.  160)  der  Effect,  welcher  von  dem  betreffenden  Vor- 
gelege bei  einer  bestimmten  Inanspruchnahme  k Kilo/qcm.  des  Materiales  über- 
tragen werden  kann,  in  Pferdekräften  ausgedrückt: 


*=*r  = 


k 

450 


b V 

~r v - 


k ,f 
460 


b Äs 
l 


186) 


Fuhrt  mau  in  diese  Gleichung  z.  B.  filr  den  Eingriff  von  Eisen  in  Eisen 
die  oben  als  praktisch  zulässig  angegebenen  Grenzen  von  t (~  10'm,  daher 
t 

b — = 4‘7Gcm  und  l — 0'7  t rrr  7enl)  und  b — öO1'“  ein,  so  ergibt  sich 

zunächst : 

N = 0-36  itif1 187) 

Mit  gusseisernen  Rädern  könnte  man  daher  bei  dem  Grenzwerthe  der 
Umfangsgeschwindigkeit  v — 10m  und  der  dieser  Geschwindigkeit  entsprechenden 


*)  Nach  Angabe  von  Rouleanx. 

**)  Z . B.  in:  Des  Ingenieurs  Taschenbuch  „Hütte“  13.  Aufl.  pag.  423. 


s 
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Inanspruchnahme  k = 125  Kilo/qcm.  des  Materiales  unter  den  oben  angegebenen 
Umständen  im  äussersten  Falle: 

N„iax  = 450  ({>*  Pferdekräfte 188) 

Übertragen.  Die  Maximalwerthe  von  N sind  daher  auch  u.  z.  in  einem  nicht  un- 
wesentlichen Grade  von  der  Zahnform  abhängig  und  würden  sich  in  Anbetracht 
der  in  Gl.  171)  angegebenen  Werthe  von  (p  z.  B.  ergeben: 

ohne  Rücksicht  auf  Zahnform  (ip  zu  1)  mit 450  Pferdekraft 

bei  gewöhnlichen  Cycloidenverzahnungen  (im  Mittel : (p  = 1*1)  mit  544  „ 

„ Evolventenverzahnungen  (im  Mittel:  (p  zz  1*2)  mit  ....  648  „ 

r Daumenverzahnung  (im  Mittel  cp  =1*3  geschätzt)  mit  ...  760  „ 


In  ganz  abnormen  Fällen  werden  indessen  diese  Zahlen  bei  Ausscrachtlassung  der 
oben  angegebenen  Grenzen  von  f,  b und  r bedentend  überschritten.  So  bei  dem  als  Zahnrad 
(Eisen  auf  Eisen)  ausgeführten  gusseisernen  8ehwungrade  der  Ausstellungs-(Corlies-)Mn*chino 
in  Philadelphia,*)  welches  bei  i 3,  dann  bei 36 Touren pr.  Min  , einem  Rndhalbmcsser  R~  467«®, 
also  einer  Umfangsgeschwindigkeit  v = 17*2«°,  ferner  bei  einer  Theilung  l = 13*3cni  und 
einer  Radbreite  b — 60*9CB1  : 1100  (angebl.  1400)  Pfkr.  zu  übertragen  hatte.  Nach  obigen  Daten 
wäre  die  Umfaugskraft  P — 4800  Kilo  und  die  Inanspruchnahme  der  Zähne  etwa  100  bis 

110  Kilo/qucm  (vergl.  die  Tabelle  pag.  116).  Der  specifische  Broitendruck  ist:  p = — jp 

= 79  Kilo,  somit  würde  p (2  4-  o)  = 1500  den  oben  (pag.  117)  angegebenen  Werth  be- 
deutend überschreiten;  ebenso  liegt  p n,  = 8532  über  der  von  Keule aux  als  zulässig 
bezeiebneten  Grenze. 

Beispiele  über  Berechnung  der  Zahnräder. 

I.  Fall.  Direct  gegeben,  beziehungsweise  anzunebmen  oder  bestimmbar  sind:  das 
Uebersetzungsverhältniss  f,  dann  die  ZUhuezahl  Z.  sowie  das  statischo  Moment  M der  Um- 
fangskraft für  eines  der  Räder  des  Vorgeleges,  ein  Fall,  der  namentlich  bei  K rahn  rädern 
vorkommt.  Z.  B.  es  sind  die  Vorgelege  für  eine  Kettenwinde**)  zu  berechnen,  dio  zum 
Heben  einer  Last  von  2500  Kilogr.  mittelst  einer  Kraft  von  K = 30  Kilogr.  dient,  wobei 
der  Kurbelbalbmesser  o = 40«*”,  der  Trominelhalbinesser  b = 18«®  beträgt  und  die  Neben- 
hindernisse auf  etwa  20  Proc.  von  Q geschätzt  werden  können.  Das  Verhältuiss  zwischen 

Kraft  und  Last  ist  somit  30  : 3000  — 1 ; 100 ; wegen  — '*/<  o = 9/jo  bleibt  für  die  Vor- 
gelege das  Gesamnitiibersetzungsverhältniss  » = was  durch  2 Vorgelege  mit »,  = '/f  und  *,  ;=  '/» 
erreicht  werden  kann. — 1.  Vorgelege.  Gegeben  i,  = angenommen  Cycloidenvertabnung, 
Eisen  auf  Eisen,  mit  kleinster  Zäliuezahl:  Z,  =11  (möglichst  gedrungene  Anordnung),  Z,  = 99, 
bestimmbar  für  das  kleinere  Rad  /?,  : M =*  K a «=•  1200  Kgr.  Ceutim.  Nach  Formel  174)  ist 

3 

daher  vorläufig  t = 0*631  \ lMI  = 3*0Gcin,  daraus  Ä,  = 5*3cm,  Iit  » 47*7cm  nnd  definitiv 
2 7?  ' 

t = — £—*  ■ *==  3*027<’<n,  h ~ - — l*44cm,  l — 212fm;  wählt  man  er  ä 2,  entsprechend 

der  Inanspruchnahme  k — 210  Kgr./qucm.,  so  ist  endlich  b = 6*0.  Mit  Riirksiclit  auf  die 

M p 

Umfangskraft  P — -g-  = 226  Kgr.  ist  der  specifische  Breitendruck  p = — — z=  38  Kgr. 

2.  Vorgelege.  Gegeben:  t4  — */5,  Zt  — 11  Z,  =55;  bestimmbar  für  das  grössere  Rad 

3 

Itt  : M Q b = 46000  Kgr.-Cra.,  demnach  vorläufig  t — 0*631  \ — 5-9  ; daraus 

V 65 

7?,  61*5«®  Ht  — 10*3«*«n,  l = 5*88«o,  h — 2*8t®  ^4*12«*»",  bei  «*=-2  wird  b = 11*8«®, 

p =-»  44  Kgr. 

II.  Fall.  Gegeben:  Das  Uebersetzungsverhältniss  tf  die  G rös so  eines  der  Räder  (direct 
oder  durch  die  Aclisendistanz)  und  das  bezügliche  statische  Moment  M unmittelbar  oder  durch 
den  bei  der  Tourenzahl  n pr.  Minute  zu  übertragenden  Effect  in  Pferdekräften  (X),  so  dass 

die  Umfangskraft  dieses  Endes  aus  /*-=  — oder  P - 71620  [K  in  Centim.)  berechnet 

werden  kann,  wie  dies  bei  W as ser r ad k rli n z e n,  verzahnten  Schwungrädern  ti.  s.  w. 
Torkommt.  Z.  B.  Zur  Berechnung  eines  verzahnten  Schwungrades  (Eisen  auf  Eisen)  für  eine 
Dampfmaschine  sind  folgende  Daten  gegeben:***)  X 300  Pferdokr.)  n,  - 26,  n,  o,  ]0O 

*)  J.  1'.  Eadinger.  Dampfmaschinen  und  Transmissionen  in  den  Vor.  Staaten  von 
Nordamerika.  Bericht  über  die  Weltausstellung  in  Philadelphia  1376. 

**)  Vergi.  C.  Bach,  Dio  Masehiucnelcmenle. 

***)  Vergl.  Gust.  Schmidt,  Technische  BIMtter,  Jahrg.  1881. 
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4;  dann  Rt  = 372*®,  also  /?,  = 93c,u.  Hieraus  folgt  zunächst; 


P =■  71620  — j-  =2310  Kilogr.  und  nach  Gleich.  174)  vorläufig  t =0*20  y23IÜ  = 9*6*®  ; 
demnach  definitiv  Zt  = 236,  Z%  = 69,  t = 9*9C®  (so  dass  der  oben  hezeichnete  Grenzwerth 
für  die  Theilung  nahezu  erreicht  ist),  h — = 4*71«®,  / = 0 7 t = 6’93f®.  Mit  Kück- 

2 n Rt  n, 

“60 


sicht  auf  v = **■  9‘73®  wäre  nach  Gl.  166)  etwa  zu  wählen:  k = 126  Kgr./quctn 


und  nach  166):  u-  = 1*4 


k 


420 

=a  3-36;  nimmt  man  statt  dessen  «/*  = 4 (was  einer 

Inanspruchnahme  von  k = 106  Kgr./qucm.  entsprechen  würde),  so  wird  b — 39*6«®.  Daboi 

p 

überschreitet  aber  der  specifische  Breitendruck  p — -j-  — 67  Kgr.  die  oben  (pag.  116)  an- 
gegebenen Grenzwerthe,  welche  für  den  vorliegenden  Fall  nach  Radinger  (fiir  v — 9*73®) 
600  6000 

P — - — j — = 50  Kgr.,  und  ebenso  nach  Renleaux  (für  n,  = 100)  p = =60 Kgr. 

2 + v nj 

p 

betragen.  Will  man  diese  Grenzen  beachten,  so  muss  b = «=  46*2™»  genommen  werden ; 

das  Breiten  Verhältnis*  wäre  dann  «-  = 4*66  und  k = 90  Kgr./qcm.,  vorausgesetzt,  dass  die 
oben  berechnete  Theilung  beihehalten  wird.  Eine  Herabminderung  der  Theilung  entsprechend 
einem  grosseren  Werthe  von  k (etwa  k = 125)  würde  jedoch  eine  übermässige  Inanspruch- 
nahme kl  (Ä,  > 300)  der  Zahneckc  herbeifiihreu,  könnte  also  nicht  empfohlen  werden. 

III.  Fall.  Gegeben:  Der  zu  übertragende  Effect  in  Pferdekrfiften  (A*)  und  die  Um- 
drehungszahlen n,  und  n,  pr.  Minute,  somit  nach  i = — — ; diese  Daten  liegen  in  der  Regel 

ni 

der  Berechnung  von  Transmissionsrädern  zu  Grunde.  In  derartigen  Fällen  ist  es  am 
zweck  massigsten,  zunächst  die  Grösse  eiuus  der  Kader  entsprechend  zu  wählen  (e.  pag.  120). 

Beispiel  1.  Transmissionsantrieb  hei  einer  Turbine;  conische  Räder,  Holz  auf  Eisen, 
das  treibende  Rad  mit  Ilolzzähnen,  Cycloidenverzahnung ; X = 100  Pferdekr.,  n,  = 96, 
»,  = 144  pr.  Min.,  daher  * = */,.  Vor  Allem  bestimme  man  nach  Gleich.  169)  die  relative 

3 

Grösse  * «=  04  (12  4-  i)  — 6*4  fiir  das  grössere  Rad  /?,  und  nach  168):  d = 16 

— 16*2 ; hiernach  kann  der  mittlere  Rudhalbmesser  Rt  -=  x d = 93*®  und  Rt  = 62«®  an 

genommen  werden.  Mit  Rücksicht  auf  die  Urnfangskruft  P — 71620  — _r-  — 802  Kgr  er- 

n,  /t, 

hält  man  nach  Gleich.  175)  vorläufig  t = 0*254  ^ P = 7*18«®,  somit  definitiv  Zx  — 84, 
Z,  _=  66.  t — 6*95r®,  die  Eisenznhnstärke  h = 0 374  t = 2*60«®,  die  Holzzahnstärke 
hk  ■=  1*67  h « 4*08«*”,  l — 0*7  i — 4*90«'“;  ferner  ist  mit  Rücksicht  auf  die  Umfangs- 
geschwindigkeit v — - —-ff1—  = 9*34®  nach  Gleich.  165)  etwa  k — 130  Kgr./qcm.,  also 
60 

P 

23cra  zu  wählen;  hiebei  würde  p = -7—  = 35  betragen,  da  aber  fiir 

b 


■V? 


¥ = 3*3  und  b 


4000 

~ui 


= 28  er- 


Holz-Eisenrädcr  nach  Rculcaux  p n = 4000,  somit  hier  höchstens  p 

reichen  soll,  so  wäre  b auf  28«®  zu  vergröasern,  was  «#»  = 4 und  k = 105  Kilo/qcm  ent- 
sprechen würde. 

Beispiel  2.  Rechtwinklige  conische  Transmissionsräder  mit  Compoundverzalmung  (ohne 
Ränder  c,  Fig.  6834),  für  X =-  60,  n,  --=  ti,  = 146.  Wegen  « = 1 ist  hier  * = 0‘4  (12-f-t) 
3 

*=  6-2;  wegen  d = 16  y ^ =»  11*9,  also  /?,  = /?,  ~ x cf  61*88,  wofür  Rx  — =60**” 

(mittlere  Halbmesser)  angenommen  werden  soll;  dann  wird  t>  = 9*1®,  P = 494  Kilo 
nnd  nach  Gleichung  182)  vorläufig  C = 0*265  \!  P = 6*9C®,  Zt  Zy  •=  64,  die  mittlere 
Theilung  also:  t — 6*89«®,  h - 2*22«®,  A,  = 2*02«®,  A,  = «A,  = 1*4«*”;  ferner  wegen 

* =■  9*1  : = 3*3  nnd  b — v*  t = 19*6cn>,  l = 4*0C*”.  Ausgcführt*)  sind  diese  Räder  mit 

Ä,  = R t = 64cm,  Zx  = Zt  = 68,  t = 6*84,  h = 2*3«®,  A,  = 2*0,  ht  = 1*4«®,  b = 2HK«, 
1 = 4*6«®;  Holzpolster  aus  2 Th  ei  len  von  je  10*5«®  Breite. 


*)  Im  Betriebe  in  der  „Prager  Maschinenbau-Actien-Gescllschaft“  (vormals  Ruston  & Co. 
•n  Prag). 

K*nnar»cb  & Ueereo,  TecbnisebM  Wörterbuch.  Bd.  XI.  9 
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Beispiel  3.  Berücksichtigung  des  möglichen  Vorkommens  grösserer  Stösse.  Vor- 
gelege aus  Gusseisen  für  eine  Parallelscheere.  *)  B«*triebseffect  N = 25  Pferdekr.,  Touren- 
zahl der  Antriebswelle  »,  =s  105  pr.  Min.,  der  Arbeitswelle  n,4  =-  7*5  pr.  Min.;  hiernach 

werden  zwei  Vorgelege  (Eisen  auf  Eisen)  mit  »,  — */4  und  it  — anzuordnen  sein.  — 

3 

1.  Vorgelege:  *,  = J/#,  »,  =•  105,  n.t  — 26*26,  demnach  * = 6*4,  d — IC  y 16, 

also:  jB,  — 10Of,n,  Rx  = 26,  P = 68*2  Kilo.  Um  kräftigere  Zähne  zu  erhalten,  möge  hier 
auf  die  Verstärkung  durch  die  Zahnform  keine  Rücksicht  genommen  werden  (?  — 1),  dem- 
nach ergibt  sich  aus  Gleich.  172)  vorläufig:  t = 0*21  y P ~ 6*48cn‘.  welcher  Werth  von  t 
114  Zähnen  entsprechen  würde;  es  möge  jedoch  gewählt  werden  Zt  = 108,  Zx  = 27,  wor- 
aus folgt:  t — 6*82cn»,  h 2*8cm.  Wegen  v = 2*76m  und  mit  Rücksicht  auf  Stösse  ist 

420 

nach  Gleich.  166):  k = 96,  v = ==  4*2,  angenähert  </■  = 4,  also  ft  s=  tf  t ~ 23*3cm 

, P 

zu  nehmen.  Bei  diesen  Dimensionen  ist  p — — — 29,  p (2  -f-  t>)  = 138,  p nt  — 3045.  — 

2.  Vorgelege:  ta  ==='^7*  ni<  — 26*25,  t*,4  — 7*5.  x — 6*2,  d — 23,  wornach  wohl 

R7  = 14Cr»n  betrugen  sollte;  wegen  der  wünsehenswerthen  Gedrungenheit  der  Anordnung 

sei  aber:  R^ — Rx‘  — 32,  worans  P-=-2132  Kilo  und  vorläufig  4=^  0*21  y 9*786, 

daher  mit  Rücksicht  auf  i — -r^r  definitiv  Z * 70,  Z.1  — - 20,  t ^ 10’0CU1,  h — 4,76(',T,. 

3*5  * T 

4*20 

Wegen  v = 06  ist  ferner  nach  Gleich.  166):  k — 160.  *i>  = CVi  3,  b *=■  30*0<*ra,  Unter 

diesen  Umständen  ist  p = 71*0  Kilo,  p (2  v)  = 184*6,  p n,4  — 1864. 


Beispiel  4.  Pfeilräder  aus  Flusreis«  n (Gussstalil)  mit  Seitenleisten.**)  (Fig.  5811.) 


N = 40,  n,  — 30,  i*a  — 50,  t — %,  ßt 
x = 0*35  [12  -f-  »J  = 4*6,  demnach  Rx 
normal  zur  Zahnrichtuog  daher  D = 

%l>  = 1-4  -J-  gestützte  Gleichung  172), 


ß7  = 30®.  Wegen  Flusseisen  ist  hier  d — 9 ^ / — = 9*9, 

==  45«'»«,  R7  = 27r°»,  P 2122,  der  Zähuedruck 

P .... 

— — s=  2450  Kilo.  Die  auf  das  Breitenverhältniss 
co*  ß 

die  überdies  mit  Rücksicht  auf  das  Material  (Flurs - 


eisen)  nach  Gleich.  176)  rectificirt  werden  müsste,  würde  im  vorliegenden  Falle  auf  eine  zu 
geringe  Zahnbreito  führen,  daher  möge  hier  die  Formel  177)  mit  k ^-=  720  (Flussuisen  und 
entsprechend  v = 1*41“»),  — 1*4  (weil  heido  Räder  Scitenle  st**n  erhalten  müssen)  und 

V»«=6  benützt  werden.  Die  Normalt  heilung  r wird  demnach : t = - ^-A  — 2*32rml 

T V * ^* 


die  Umfangstheilung  t — — *«=  2*68r™,  was  fast  genau  Z{  *=-=  105,  Z7  = 63 

entspricht.  Die  ganze  Zahnbreite  ist  fr  — 14«*»»,  somit  lei  jeder  Pfeilsoito  7C“;  die  totale 
Radbreite  B — fr  cos  ß = 12*1«»»;  der  „Sprung“  * = J/t  fr  tts  /?  3*6fm  also  s > 4,  (vergl. 

pag.  102  u.  112)  p = = 175  Kilo,  p = 8750,  also  zulässig  (vergl.  pag.  117). 


Der  Radkranz  oder  Zahnkranz  (anneau,  jante — ran)  ist  der  Träger 
der  Radzähne;  die  üblichen  Formen  desselben  sind  aus  den  Figuren  5839—584*2 
ei  sichtlich.  Der  Radkranz  gehört,  so  wie  die  Nabe  (und  zum  Theil  auch  die  Arme), 
zu  jenen  Restandtheilen  des  Rades,  die  mit  Rücksicht  auf  praktische  Erfahrungen 
in  der  Formerei  und  Giesserei  (Vermeidung  nachtheiliger  Gussspannungen  durch 
möglichst  g 1 e i c h m ii  s s i ge  Abkühlung  aller  Th  eile)  dimensionirt 
werden  müssen.  In  Anbetracht  dessen  sind  auch  plötzliche  Querschnitts- 
Veränderungen  zu  vermeiden  und  durch  Anordnung  von  Hohlkehlen  („Ab- 
rundungen“) scharfe  einspringende  Winkel  zu  beseitigen.  Die  äussere  Kranz- 
dicke  d Hesse  sich  allerdings  ans  der  Erwägung  bestimmen,  dass  der  Radkranz 
etwa  im  Maximum  die  Umfangskraft  V von  einem  Arme  zum  anderen  zu  über- 
tragen hat,  so  dass  hei  der  gestatteten  Pressung  kt  Kilo  per  cm'2.  aus/J=:&,  b d, 


*)  Vergl.  G.  Schmidt,  Technische  Blatt- r,  .Tahrg.  188|,  png.  143. 
**)  Vergl.  Retilcaux,  Der  Constructeur,  IV.  Anfl.  1885,  pag.  689. 
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h = i!'  t und  z.  B.  t — 0'2  \P  folgen  würde:  d = dabei  würde 

xp  k, 

jedoch  d für  die  praktische  Ansfübrnng  verhältnissmässig  zn  schwach  ansfallen ; 
ans  dem  Grande  macht  man  häufig  in  der  Radmitte  d'  — 1 t und  lässt  die 

F!g.  ■'>837.  Fig.  5838.  Fig.  5839. 


Kranzdicke  nach  aussen  zu  etwa  abnehmen.  Als  Anhaltspunkt  für  die  Be- 
stimmung der  äusseren  Kranzdicke  kann  auch  (nach  Reuleaux)  die  Formel 

d'“  = 0-4  tcm  -f-  0'3cm 189) 

dienen.  Die  übrigen  Dimensionen  werden  dann  auf  d als  Constructionseinheit 
(siehe  Fig.  5839 — 5842)  bezogen.  In  manchen,  im  Vorhergehenden  zum  Theil  schon 
berührten  Fällen  muss  der  Radkranz  „Seitenleisten“  zur  Verstärkung  der 
Zähne  erhalten.  Wenn  diese  beiderseits  u.  z.  bei  beiden  Rädern  angebracht  werden, 
so  künnen  sic  selbstverständlich  höchstens  bis  zum  Theilkreise  reichen.  Kleine 
Räder,  mit  geringen  Zähnczahlen,  sogenannte  „Blockräder“  (Fig.  5837,  5838), 
wie  sie  nicht  selten  bei  Lasthebemaschinen  Vorkommen,  müssen  wenigstens  anf 
einer,  mitunter  auch  auf  beiden  Seiten  Leisten  zur  Verstärkung  der  Zähne  erhalten, 
wenn  letztere  in  Folge  ihrer  Form  am  Zahngrunde  geschwächt  sind  (z.  B.  bei 

9* 
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l’unktverzahnungen  oder  Geradflankenverzahnungen).  Bei  grossen  Rädern,  von 
etwa  Uber  1'*"'  Durchmesser,  werden  die  Zahnkränze  aus  Segmenten  (Fig.  5856) 
zusammengesetzt. 


Das  Rinsetzen  der  Holzkämmc  bei  gewöhnlichen  Holzciscnrädern 
ist  ans  den  Figuren  5843  bis  5845  (fllr  Stirnräder),  Fig.  5846  (für  conisch 
Räder  i zu  entnehmen.  Der  im  Radkranze  sitzende  Theil  des  Holzkammes  erhält 
in  der  R.nlhreite  meist  eine  Bchwach  keilförmige  Gostalt  mit  etwa  Anzug. 
Die  mit  Gewalt  eingetriebenen  Kämme  werden  gewöhnlich  mit  Eisenstiften  (wie 
Fig.  5843,  5845  angedeutet)  befestigt,  seltener  findet  man  die  in  Fig.  5844 
dargestellte,  viel  kostspieligere  Befestigungsweise  mit  hölzernen  schwalbenschweif. 
1'öruiigen  Einlagen.  Bei  grossen  Radbreiten  (etwa  i > 18cnl)  werden  getheilte 
Hnlzkatmne  i Fig.  5846)  angewendet.  Das  Einsetzen  der  H ol  zp  o I st  er  bei  Rädern 
mit  F n m pmi  n d verzahnon  g ist  aus  den  Figuren  5833,  5834,  5836  ersichtlich. 

Das  Befestigen  verzahnter  Segmente  aus  Schweisseisen  (Schmiede- 
eisen' oder  aus  Flusseisen  (Stahl)  in  dem  gusseisernen  Radkörper  mittelst 
versenkter  Schrauben  oder  vernieteter  Bolzen  ist  in  Fig.  5847  angedeutet.  Bei 
kleineren  schmiedeeisernen  Rädern  werden  die  Zähne  in  den  vollen  Radkörper 
eingesHiuii ten.  (Siche  Räderfräsmaschinen.) 

Verbindung  des  Radkranzes  mit  der  Nabe.  Bei  den  sogenannten 
1!  I n c k r ä de  r ii  (Fig.  5837,  5838,  5849)  sitzt  der  Kranz  unmittelbar  auf  der 
Nabe;  hei  kleineren  Rädern  mit  schwacher  Thcilung  iFig.  5843,  6850)  z.  B.  fllr 
Werkzeugmaschinen  etc.  wird  die  Verbindung  zwischen  Kranz  und  Nabe  durch 
eine  volle  8,  le  ihe  hergestellt.  Grössere  Räder  erhalten  Arme  (Speichen) 
_ ,,,•(»*  i,  welche  mit  Kranz  und  Nabe  entweder  aus  einem  Sttlcke  ge- 
gos.cn  Fig.  5s 39,  584  2)  oder  (bei  sehr  grossen  Rädern  Fig.  5858  bis  5860) 
damit  verschraubt  — in  manchen  Fällen  (wie  Fig.  5861)  anch  durch  Keile  — 
vci  hui  di  n vv ci  len. 
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Die  Zahl  der  Arme  wird  häufig  nur  nach  dem  , praktischen“  Gefühle 
mit  Rücksicht  auf  bewährte  Constructioncn  bestimmt,  da  sich  hieftlr  schwer  all- 
gemein gütige  Formeln  aufstellen  lassen.  Jedenfalls  muss  die  Armzahl  fl  mit  dem 
Radhalbmesser  und  mit  der  Zähnezahl  wachsen;  bei  Rädern  mit  llolzkämmen 
und  bei  solchen,  die  ans  Segmenten  zusammengesetzt  sind,  muss  die  Armzahl 
Überdies  mit  der  Zahnezahl,  beziehungsweise  der  Zahl  der  Segmente  in  Beziehung 
stehen.  Als  Anhaltspunkt  (Ur  die  Wahl  von  fl  kann  etwa  die  Formel:*) 

4 

fl  = 0-7  \ZR 190) 

dienen,  in  welche  der  Radhalbmesser  in  Centimetern  einznsetzen  ist.  Hei  aus 
einem  Stück  gegossenen  Stirnrädern  haben  die  Arme  gewöhnlich  den  Kreuz- 
querschnitt (Fig.  5839),  wobei  x y (parallel  zur  Radebene)  die  eigentlich 
tragende  Hauptrippe,  u und  z,  bloss  zur  Versteifung  dienende  Neben- 
rippen sind;  seltener  (bei  Rädern  mit  kleiner  Theilnng)  findet  man  elliptische 
Querschnitte  (Fig.  5841).  Der  T-förmige  Querschnitt  (Fig.  5840,  5842)  kommt 
meist  bei  den  Armen  conischer  Räder  und  der  Räder  mit  Holzkämmen  in  An- 
wendung. Bei  Rädern  mit  angeschraubten  Armen  empfiehlt  sich  für  diese  der 
^ Querschnitt  (Fig.  5857,  5859). 

Berechnung  der  Arme.  IliefUr  ist  zunächst  zu  beachten,  dass  saramt- 
liche  Arme  eines  Rades  an  der  Arbeitstibertragung  vom  Radkranze  zur  Welle 
theilnehmen  ; denn  wenn  dabei  auch  die  in  der  Nähe  des  Berührungspunktes  der 
Zähne  liegenden  Arme  directer  betheiligt  sind,  als  die  übrigen,  so  würden  sich 
doch  die  ersteren  stärker  deformiren,  wenn  die  letzteren  nicht  vorhanden  wären. 
Allerdings  ist  es  schwer  zu  ermitteln,  wie  sich  die  Umfangskraft  P auf  die  Arme 
vertheilt;  indessen  dürfte  die  Annahme  einer  gleichförmigen  Yertheilnng  zulässig 
sein,  weil  auch  eine  gleiche  Deformation  aller  Arme  vorausgesetzt  werden  kann. 
Zur  Vereinfachung  der  Rechnung  wird  weiter  auf  die  Verbindung  der  Arme  durch 
den  Radkranz  keine  Rücksicht  genommen  und  jeder  Arm  als  ein  an  der  Nabe 
befestigter,  am  belasteten  Ende  freier  Träger  von  der  Ränge  R betrachtet. 


Bei  den  -f-  und  -y  förmigen  Querschnitten  wird  überdies  die  senkrecht  zur  Radcbeue 
stehende  Nebenrippe  u z (Fig.  5839,  5842)  vernachlässigt.  Bedeutet  11  die  ideale  Höhe  der 
Hauptrippe  x y (Fig.  5839)  in  der  Rndmiltc.  //,  — v II  (wobei  je  nach  Umständen  * ^ */., 
’/j,  %)  ihre  ideale  Höhe  im  Theilkreise,  B — /«  11  (wobei  etwa  n — '/,)  ihre  co  ns  taute 
Breite,  so  folgt  bei  der  Inanspruchnahme  k‘  des  Materiales  auf  Zug  aus: 

P R - . ~ U IV  . . . . 191) 

n = 192) 

V A*  a • k 

lll  und  R in  Centimetern,  k 1 in  Kilo  per  ein’,  bezüglich  der  Wahl  von  k 1 feiehe  pag.  117). 
Um  jedoch  sicher  gefällige  Verhältnisse  r.u  erhalten,  empfiehlt  es  sich:  II  c=s  2 t hie  //— 2’5f 
anzunehmen  und  B der  Rechnung  zu  überlassen;  durch  Combination  der  Gleichuugeu  191) 

und  160)  bei  Einführung  der  Zühne/.nbl  Z und  der  üblichen  Werthe  für  und  --  , ferner 

unter  Voraussetzung  eiuer  nahezu  gleichen  Inanspruchnahme  der  Arme  und  Zahne  (k*  — k) 
findet  R e u 1 e a u x : 


Grashof**)  entwickelt  unter  der  Annahme,  dass  der  Arm  auch  im  Rad  kränze  als  ein- 
geklemmt betrachtet  wird  (Fig.  5851)  und  bei  Berücksichtigung  der  freien  Armläuge  L 
(in  Contiineter)  für  die  Hauptrippenhöhe  IV  an  der  Nabe  und  r IV  am  inneren  Rande  des 
Radkranzes  gemessen: 


*)  Aus  Reuleaux  Formel:  51  — V«  y % • \ *,nni  entnommen.  Nach  Bach  (Maschinen- 
elemente) ist  für  Räder  aus  einem  Stück  51  - */,  V 2 Rmm  und  für  aus  Segmenten 
zusammengesetzte  Räder:  51  5=3  */*  \ 2 /?mm  Zu  uehmen. 

**)  Grashof,  Theorie  der  Elasticität  u.  Festigkeit,  II.  Anfl.  1878. 
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104) 


Dio  Nebenrippe  u s (Fig.  5839,  5842)  wird  am  Radkränze  etwas  schmäler,  an  der 
Nabe  etwa*»  breiter  als  da9  Rad  angeordnet. 


Fig.  5851 . Fig.  5852.  Fig.  5853. 


Bei  dem  [— | förmigen  Qnerschnitte  (Fig.  5852)  mit  den  angesetzten  Gurtrippeu  von 
den  Dimensionen  n und  c ist  das  Trägheitsmoment  in  Bezug  auf  dio  8chwerpuuktsachse  u z : 
T = %,  {BH*  + 2 c (/?»-(// -2  a)3]  } 

und  die  Querschuittsdimensionen  ergeben  sich  danu,  wenn  e = '/3  11  dio  Gntfcrnang  der 
äusserst  gespannten  Faser  von  der  neutralen  bedeutet,  mit  Hilfe  der  Gleichung; 

P R «r  g k* 


Hiebei  können  etwa  B , <i,  c passend  gewählt  und  //  der  Rechnung  überlassen  werden.  Für 
die  Annahme  von  B — t * H,  « = «//,  e ft  B,  wobei  zu  berücksichtigen  ist,  dass 
B 2 c immer  kleiner  als  die  Nebenlänge  und  nicht  viel  grösser  als  die  Radbreitc  6 «Un- 
fällen darf,  wäre 

P II  ^ J!  k‘  m B 1P  — **  m 7f» 

6 6 

wenn  m = 1 -f-  2 />  (l  — (1—2  o)s] 
lib-rans  ergeben  sich  dann  den  Gleichungen  192,  193  analoge  Formeln.  Z.  B.  für  « *=  */,, 
= 2,  somit  w =■  3‘82  ist 


Passende  Dimensionen  würde  mAn  aber  wohl  meist  erst  nach  wiederholten  Annahmen  von 
<t  und  ft  finden,  c nimmt  gegen  den  Radkranz  auf  c'  derart  ab,  dass  5 + 2 e4  ft  wird. 

Mit  Rücksicht  auf  Materialersparnis»  ist  es  vortheilhaft,  die  Gurtrippe  a auf  der  Zug- 
seite des  Querschnittes  (Fig.  3853)  zu  verstärkeu,  so  dass  a > a,  und  am  rationellsten  io 
dieser  Beziehung  wäre  eine  derartige  Vergrösserung  von  a gegen  «,  (und  allenfalls  auch  von 
c gegen  e(),  dass  e = '/3  also  ein  „Querschnitt  von  gleicher  Festigkeit“  entsteht;  aller- 
dings darf  in  diesen  Fällen  die  Bewegung  des  Armes  nur  im  Sinne  des  Pfeiles  1 erfolgen 
Für  den  Querschnitt  Fig.  5853  ist,  wenn  auch  c und  c,  verschieden  angenommen  werden, 
das  Trägheitsmoment  für  die  Schwerpunktsachse  u »: 


T^'U{  B(e’  + e11)  + 2c[e>-(«-a)3]  + 2c,  [e, 1 - (e,  - «,)=]  }, 

T 

der  Q u ors  cl:  n i 1 1 sm  o d u 1 für  Zug:  — - und  somit  hoi  der  zulässigen  Zug  span* 

nuug  k‘  des  Materials  wieder:  PR  — '21  k‘  H”  die  Orundformel  zur  Bestimmung  der  Quer' 
schnittsdimensionen.  — Für  den  elliptischen  Querschnitt.  Fig.  6841,  ist  bekanntlich: 


32 


B in. 


Die  Radnabe  (moyeu  — nn re),  von  welcher  die  Arme  ausgehen  und 
miltelst  welcher  das  Rad  auf  der  Welle  sitzt,  wird  auf  den  Durchmesser  der 
letzteren  derart  ausgebohrt,  dass  das  Rad  mit  mäasiger  Kraftauwendung  auf  die 
Welle  aufgesehoben  werden  kann,  ohne  aber  locker  zu  sitzen  ; die  weitere  Ver- 
bindung der  Nabe  mit  der  Welle  wird  dann  durch  einen  oder  mehrere  Keile 
vermittelt  (das  Rad  wird  „aufgckcilt“  oder  „festgekeilt“).  KUr  diesen  meist  vor- 
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kommenden  Fall  kann 
dag  Minimum  der  Wand- 
dicke  w (in  Centime- 
tern)  etwa  nach  der  em- 
pirischen Formel:  196) 
w = OiII+  I0rm 
(//  die  Armhöhe  in  Cen- 
timetern)  bestimmt  wer- 
den ; gegen  die  Mittel- 
ebene  des  Hades  hin 
nimmt  die  Wandstärke 
der  Nabe  allmälich  etwas 
zu  ; ausserdem  wird  ge- 
wöhnlich noch  an  der 
Stelle  eine  Verstärkung 
angebracht,  wo  sich  die  Keilnuth  befindet  (Fig.  5839). 

In  jenen,  wohl  seltener  vorkommenden  Fällen,  in  denen  die  Nabe  kalt 
aufgepresst  wird,  ist  letztere  als  Rohr  mit  innerem  Drucke  zu  betrachten  und 
die  Wanddicke  nach  der  W i n k 1 ers  cli  e n *)  Formel: 


_ i I V /."*  + .(*— -11?  — 1 l 

\ \ im  * — (at  -+•  1 1 p I 


107) 


zu  berechnen,  in  welcher  d den  Wellendurehmesser  in  Centimetern,  m das  Ver- 
liältniss  der  axialen  zu  den  transversalen  Formveränderungen  (u.  z.  fdr  Gusseisen 
etwa  m ~ '•/„),  k die  gestattett  Inanspruchnahme  des  Materiales  in  Kilo  per  cm’ 
(ftlr  Gusseisen  etwa  k ~ 250),  endlich  p den  Druck  per  cm3  auf  die  Innen- 
fläche der  Nabe  bedeuten.  Wenn  A die  Nabenlänge,  f den  Reibungs-Coefticienten 
zwischen  Nabe  und  Welle  (etwa  f — 0-2),  Q den  Druck  bezeichnen,  mit  welchem 
das  Rad  aufgepresst  werden  muss,  so  ergibt  sich  p aus  der  Beziehung: 

f . p .it  d A =:  Q. 

Die  Naben  länge  A soll  um  so  grösser  genommen  werden,  je  grösser  das 
Rad  ist,  um  ein  Schicfstellen  des  letzteren  beim  Aufkeilen  zu  vermeiden ; es  ist 
üblich  zu  setzen,  wenn  b die  Radbreite: 

A = 1-25  b 198) 

(für  Hyperbel-  und  Schraubenräder  wäre  A = l'2ö  B).  Längere  Naben,  die  nicht 
warm  aufgezogen  werden,  bohrt  man  nicht  auf  die  ganze  Länge  aus,  da  sic  nur 
an  den  Aussenrändern  der  Bohrung  entsprechende  Arbeitsleisten  (i  k wie  in 
Fig.  5839  dargestcllt)  erhalten.  Bei  grossen  aus  einem  Stücke  hergestellten 
Rädern  wird  die  Nabe  (durch  Einlegen  von  Platten,  die  mit  Lehm  oder  Graphit 
bestrichen  sind)  ge t heilt  gegossen  (Fig.  5854),  um  grössere  Gussspannungen 
zu  vermeiden ; die  Spalten  werden  nachher  mit  Zink  ausgegossen  und  die  Theile 
durch  warm  aufgezogene  schmiedeeiserne  Ringe  (etwa  von  der  Dicke  ’/a  w)  ''er- 
benden. 

Der  Keil  hat,  abgesehen  von  der  Reibung  zwischen  Nabe  und  Welle,  die 
Arbeitslibertragung  vom  Rade  zur  Welle  zu  vermitteln  und  ist  durch  die  Kraft 

Q = 2 P , auf  Schecrfcstigkeit  beansprucht.  Man  ver- 
d 

wendet  fast  ausschliesslich  versenkte  Flach  keile  **) 

(Fig.  5855)  aus  gutem  Stahl.  Die  Querschnittsdimen- 
sionen können  etwa  nach  den  empirischen  Formeln : 

Breite:  s'm  ==  0-4"“  + '/,  d ( 
flöhe:  0'4C“  -f  'ho  J ‘ " 


Fig.  3855. 


199) 


*)  Winkler.  Civilingenieur  1860.  — Auch  örashof.  Theorie  d.  Elasticität  und 
Festigkeit  1878. 

*)  Allgemeines  über  Keile  überhaupt  siehe:  Keulcaux  Der  Constructeur  IV,  Aufl.  und 
Bach,  „Die  Mnschioeneletnente“,  pag.  114.  etc. 
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berechnet  werden.  ( d Wellendurchm.  in  Centimet.)  Bei  gewöhnlichen  Transmis- 
eions- oder  Krahnrädern  wird  nur  ein  Keil  angewendet,  bei  langsam  gehenden 
Wellen  von  grösserem  Durchmesser,  bei  denen  der  Keil  bedeutende  Kräfte  zu 
Übertragen  hat,  werden  zwei  und  auch  drei  Keile  von  den  oben  angegebenen 
Dimensionen  angeordnet.  Das  Anbringen  von  Nasen  an  den  Keilen  ist  zu  ver- 
meiden, weil  derartige  Erhabenheiten  an  rotirenden  Maschinenteilen  den  bei  Ma- 
schinen beschäftigten  Personen  leicht  gefährlich  werden  können. 


Fiij.  5850. 


Fig.  5857. 

A 


Räder,  welche  aus 
T heilen  zusammenge- 
setzt werden.  Wenn  es 
Transport  und  andere  Nebcn- 
rtlcksichten  gestatten,  können 
Räder,  die  keinen  bedeuten- 
den Stosswirkungen  ausgesetzt 
bind,  bis  etwa  l'8m  Durch- 
messer aus  einem  StUcke 
hergestellt  werden,  besonders, 
wenn  man  bei  grösseren  Rä- 
dern die  Vorsicht  gebraucht, 
die  Nabe  zutheilen  (Fig.  5854). 
Indessen  werden  manchmal  auch 
kleinere  Räder  aus  dem  Grunde 
zweitheilig  (mit  Verschrau- 
bung) ausgeführt,  um  sie  leich- 
ter auf  bereits  montirte  Wellen 
bringen  zu  können.  Sehr  grosse 
Räder  müssen  theils  zur  Ver- 
meidung von  Gussspannungen, 
theils  mit  Rücksicht  auf  die 
Fabrikseinrichtungen,  theils 
auch  wegen  Erleichterung  des 
Transportes  aus  Stücken  zu- 
sammengesetzt werden.  Bei 
allen  hier  möglichen  Combi- 
uationen  ist  stets  darauf  Be- 
dacht zu  nehmen,  dass  die  in 
den  Verbindungstheilen  durch 
CentrifugalkrKfte  etwa  hervor- 
gerufenen Schubkräfte  niemals 
von  den  eigentlichen  Verbin- 
dungsschrauben aufgenommen 
werden,  welche  die  Schrauben  - 
lücher  nicht  vollständig  aus- 
füllen. Bei  der  blossen  Zwei- 
theilung eines  Rades  (Fig. 
5856),  welche  etwa  bis  4“ 
Durchmesser  anwendbar  ist, 
fallen  diese  Rücksichten  aller- 
dings weg;  keineswegs  aber 
dort,  wo  der  Radkranz  aus 
Segmenten  besteht  und  mit  den 
Armen,  diese  aber  wieder  mit 
der  Nabe  verbunden  werden 
müssen,  ln  Fig.  5857  ist  die 
Nabe  mit  dem  Armkreuz  aus 
einem  StUcke  gegossen;  die 
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Verbindung  der  Kranzsegmente  mit  den  Armen  ist  ohne  Verschraubung  blos 
durch  warm  aufgezogene,  ovale  schmiedeeiserne  Ringe  r und  S t a h I k e il e c be- 
werkstelligt. Man  findet  auch  Ausführungen,  bei  welchen  Radkranz  und  Arme  zu- 
faramengegossen  und  letztere  mit  der  Nabe  verschraubt  sind.  In  dem  Fig.  5858 
skizzirten  Beispiele  ist  nicht  nur  der  Kranz  aus  mehreren  Theilen  zusammenge- 
setzt, sondern  es  sind  auch  Arme  und  Nabe  separat  gegossen.  Die  Verbindung 


Fig.  5858.  Fig.  5859. 


der  Arme  mit  den  Kranzsegmenten  ist  aus  Fig.  5858  ersichtlich ; a,  a sind  die 
eigentlichen  Verbindungsschrauben;  — die  Schubkräfte  werden  von  conisch  zu- 
laufenden,  gut  abgedrehten  und  eingeschliffenen  Stahlbolzen  b b aufgenommen, 
die  wohl  zugleich  als  Verbindungsschrauben  dienen;  in  analoger  Wciso  ist  die 
Verbindung  der  Arme  mit  der  Nabe  bewerkstelligt.  Bei  der  in  Fig.  5859  skiz- 
zirten Verbindung*)  der  Kranzscgmente  mit  den  Armen  sind  ft,  a die  nur  in  axialer 
Richtung  beanspruchten  Verbindungsschrauben ; die  Schubkräfte  zwischen  den  Seg- 
menten werden  wieder  von  schwach  conischen,  gut  abgedrehteu  Stahlbolzen  b 
aufgenommen.  Die  Arme  haben  einen  ^ Querschnitt  (wie  Fig.  5853),  bei  welchem 
die  auf  Zug  beanspruchte  Gurte  e (Fig.  5859)  verstärkt  ist,  eine  Construction, 
welche  eine  stete  Drehungsrichtung  des  Rades  im  Sinne  des  Pfeiles  < — voraus- 


Fig.  5860.  Fig.  5861. 


setzt,  hine  Verschraubung  der  Arme  mit  der  Nabe  bei  Anwendung  von  Stahl  - 
keilen  c zur  Aufnahme  der  Schubkräfte  ist  in  Fig.  5860  dargestellt ; **)  dfe  Be- 
legung des  Rades  findet  im  Sinne  des  Pfeiles  1 statt.  Bei  der  in  Fig.  5861 


*)  Nach  Hach.  „Die  Maschinenelemunte“. 

weh  J.  F.  Haflinger,  Dampfmaschinen  u.  Transmissionen  der  Ver.  Staaten 
von  Nordamerika,  Wien  1878. 


L. 
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skizzirten  Verbindung  wird  beabsichtigt,  die  Bearbeitung  ebener  Flächen  an  den 
Verbindungsstellen  durch  die  billigere  Dreherarbeit  zu  ersetzen;  zu  diesem  Behufe 
sind  die  gusseisernen  Arme  cylindrisch  ausgeführt  und  mit  conischem  Ansätze  in 
die  Nabe  eingepasst,  wo  sie  durch  Stahlkeile  c festgehalten  werden. 

Gewicht  der  Zahnräder.  Bei  normalen  Ausführungen  lässt  sieb  dasselbe  an- 
nähernd durch  allgemeine  Formeln  bestimmen.  Für  Stirnräder  ist  annähernd: 

G — o [09  b t .2  x B + % B H R]t 

wobei  o das  specifische  Gewicht  des  Materiales  bedeutet  und  das  Nahengewicht  reichlich  in 
dem  Gliedo  $1  DUR  enthalten  ist.  Bei  Einführung  der  Zähuczahi  Z findet  Keule  au  x 
für  gusseiserne  Stirnräder  mit  Rücksicht  auf  Gleich.  193)  und  auf  die  Annahme 
Ü — 2 tj  wenn  l und  t in  Decimeter  ausgedrückt  werden: 

G « b [6*25  Z + 0 0*  Z1]  Kgr 200) 

Nach  Grashof  ist  für  gusseiserne  Stirnräder,  wenn  R und  t in  Conti  me  ter  ausgedrückt 
werden : 

G = 0 0682  R t [t  4-  0*05  Zf]  Kgr 201) 

Für  Kegelräder  (fiir  welche  R und  t in  Gleich.  200)  bez.  201)  dein  äusseren  Umfange  ent- 
sprechen) und  für  liolzeisenrädt-r  (mit  leichteren  Armen)  sollen  die  Gewichte  nach  der  „Hütte“: 
0*95  G betragen. 

III.  Herstellung  der  Zahnräder. 

Auf  die  Ausführung  der  Bäder  muss  um  so  mehr  Sorgfalt  verwendet  werden, 
je  grösser  die  Umfangsgeschwindigkeit  und  der  Effect  sind,  den  sie  zu  übertragen 
haben.  Die  Genauigkeit  der  Herstellung  hat  sich  vorzugsweise  auf  die  Rich- 
tigkeit der  Za hn form  und  darauf  zu  beziehen,  dass  der  Schwerpunkt 
des  Bades  in  die  Drehachse  desselben  fällt  und  diese  zugleich  „freie 
Achse“  (siehe  „Rotation“,  Bd.  VII  pag.  425)  des  Bades  ist;  nur  derartig  „aus- 
balancirte“  Bäder  versprechen  selbst  bei  Übertragung  grösserer  Effecte 
einen  ruhigen  Gang  und  eine  lange  Dauer.*) 

Die  Mehrzahl  der  Zahnräder  wird  durch  Guss  nach  Holzmodclten 
hergestellt. 

lieber  die  Herstellung  der  Holzmo dolle  möge  liier  nur  in  Kürze  Nachstehendes 
angeführt  werden.  Zunächst  wird  der  Radkranz  nach  dein  „Sehwindmass“  in  den  erforder- 
lichen Dimensionen  aus  Holz  angofertigt,  abgedreht  und  entsprechend  der  Zähnezahl  einge- 
theilt.  Hierauf  werden  die  nach  genauen  Blechschablonen  ausgeschnittenen  und  geglätteteil 
Zähne  auf  dein  Radkranze  befestigt;  zu  diesem  Behttfe  werden  sie  wohl  in  den  meisten  Fällen 
nur  stumpf  aufgesetzt  und  mit  Stiften  festgemacht,  was  den  Vortheil  einer  leichten  Recti- 
fication  des  Modelle»  hei  wiederholtem  Gebrauche  gewährt.  Solider,  aber  auch  kost-pieligcr, 
ist  das  Einsetzen  der  Zähne  mittelst  sogenannter  „Schwalhetischweife“ ; in  diesem  Falle  ge- 
schieht das  Verzeichnen  der  Zahnform  (nach  richtigen  Schablonen)  erst,  nachdem  die  für 
die  Zähne  bestimmten  Holzprismen  provisorisch  in  den  Radkranz  eingefügt  worden  sind;  zum 
Behnfe  des  Ausschneidens  werden  sie  nach  gehöriger  Nnmmerirung  wieder  herausgeschlagen 
und  erst  nach  Herstellung  der  Zahnform  neuerdings  in  die  bezeichnten  Nuten  oingesehobon 
und  ciugeleimt.  Nun  werden  die,  selbstverständlich  ebenfalls  nach  „Schwindmass“  rnodel- 
lirten  Anne  eingesetzt  und  auf  die  in  der  Radmitte  zusanunenlanfenden  Hauptrippen  der- 
selben das  mit  einer  dem  Wellendnrchmesser  entsprechenden  Kernmarke  versehenen  Naben- 
modelt  aufgesetzt;  dabei  ist  die  Einrichtung  getroffen,  dass  das  Nabenmodell  je  nach  dem 
Wellendurchmesser  ausgewechselt  werden  kann. 

Modelle  für  Stirnräder  werden  zum  Behufe  des  leichteren  llcrausnehmens  aus 
der  Gussform  nicht  sehen  etwas  konisch  ausgeftthrt,  was  den  Rädern  überdies  einen  ruhi- 
geren Gang  verschaffen  soll;  selbstverständlich  muss  bei  d»*r  Montage  auf  die  Couicität  der 
Räder  entsprechend  Rücksicht  genommen  werden. 

Holzmodelle  sind  vor  ihrer  Verwendung  jedesmal  zu  rectiliciron.  Für  Räder,  die  oft 
und  in  violen  Exemplaren  abgegossen  werden  sollen,  wendet  man  besser  eiserne  Modelle 
an,  weil  sieh  Holzmodelle  stets  mehr  oder  weniger  deformiren  (verziehen). 

Das  Einformen  mittelst  Modellen  ist  im  Artikel  „Eise  n- 
g i c s 8 e r e i“  (Bd.  111  pag.  128)  beschrieben.  So  bequem  auch  die  Herstellung  der 
Bäder  nach  Modellen  ist,  so  hat  sie  doch,  abgesehen  von  dem  „Verziehen“  der 
Holzmodelle,  noch  den  Nachtheil,  dass  die  Constructeure  gezwungen  sind,  bei 
neuen  Entwürfen  auf  etwa  vorhandene  Modelle  Rücksicht  zu  nehmen.  Dies  hat 
zu  dem  Bestreben  geführt,  namentlich  grosse  Bäder  ohne  M o d e 1 1,  auf  dem 

*)  Rad  i n g er,  Bericht  über  die  Weltausstellung  in  Philadelphia  187G. 
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Wege  der  Schablonenformerei  (siehe  Artikel  Eisengiesserei,  III.  Bd., 
pag.  129)  herzustellen.  Aus  den  bezüglichen  Apparaten  haben  sich  schliesslich 
die  Räderformmaschinen*)  entwickelt,  deren  älteste  jene  von  J.  G. 
H offmann*)  (1839)  sein  dürfte;  hierauf  folgen  die  Maschinen  von  Fer- 
rouith**)  (1853),  de  Louvrie***)  (1856),  Jackson f)  (1856),  G.  M.  Scott 
(1865), ft)  0.  Gruson  & Comp,  in  Buckau  (1871)  etc.  Als  Repräsentant  dieser 
Maschinen  miige  hier  jene  von  G.  M.  Scott,  verbessert  von  der  Chemnitzer 
Werkzeugmaschinenfabrik,  fff)  beschrieben  werden  (Fig.  5862). 


Fi rj.  5862, 


Die  Maschiue  ruht  auf  eiuem  starken  unter  der  Hültensohle  gebauten  Steinfuudam  ente, 
auf  welches  der  ebenfalls  noch  unter  dem  Giessereiniveau  liegende  Gusseisensockel  a mittelst 
Fundanientscbraubcu  befestigt  ist;  dieser  trügt  den  ubliebbareu  Zapfen  u,  auf  welchen  bei 
dem  Gebrauche  der  Maschine  der  Schaft  b gesetzt  und  mit  Stellschrauben  s 9 gegen  Drehung 

*)  Vergl.  Herrn.  Fischer,  „ Ueber  Herstellung  der  Sandgussformeu  mittelst  Kormma- 
schinen“,  Dingler  pol.  Journ.,  Jahrg.  1882.  Bd.  216.  — Fenier  v.  Schütz,  lieber  die 
Vorzüge  der  Verwendung  von  Form  maschinell  zur  Fabrication  der  Zahnräder.  Ztschr. 
d.  Ver.  deutsch.  Ingen.  1879  pag.  99. 

**)  Dingler,  pol.  Journ.  1854,  Bd.  131. 

**♦)  Dingler,  pol.  Journ.  1856,  Bd.  141. 

f)  Wieck*«  Gewerbezeitung  1S56. 
ff)  Dingler,  pol.  Journ.  1869,  Bd.  194. 

fff)  A.  Ledebur,  „Die  Verarbeitung  der  Metalle  auf  mechan.  Wege“.  Braunschweig  1877 
uud  dessen  Handbuch  der  Eisengiesserei.  Weimar  1883. 
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gesichert  wird;  der  obere  Theil  von  b ist  schwächer  und  trägt  zum  Behufe  der  leichteren 
Montage  dieser  Theile  die  schmiedeeiserne  Oese  d.  Ueber  den  oberen  schwächeren  Theil 
von  b wird  die  Hülse  c (u.  z.  drehbar  auf  b)  gesteckt,  die  oben  das  Schraubenrad  e und  an 
ihrem  unteren  Theile  die  Führung  n für  den  Uuhinen  o trägt;  letzterer  hält  seinerseits  wieder 
die  Prismenführung  r mit  dem  Pristna  /,  an  dessen  unterem  Kn  de  das  Znhnmodell  u (u.  z. 
Zahn  mit  zwei  Lücken)  befestigt  ist.  Die  Maschine  muss  nun  folgende  Bewegungen  dieses 
Modelles  ermöglichen:  1.  Einstellung  desselben  auf  den  richtigen  Radbalbmesser,  2.  Senkung 
in  die  Radgrube  und  Hebung  und  3.  nach  der  Abformuug  Eines  Zahnes  Verrückung  des 
Modelles  um  Eine  Theiluug.  Die  Einstellung  auf  den  Radhalbmesser  geschieht  mit  Hilfe 
des  Hundrädchens  7,  das  am  Ende  der  im  Rahmen  o gelagerten  Schraube  p sitzt;  dio  Mutter 
zur  letzteren  ist  fest  verbunden  mit  der  Führung  n dieses  Rahmens.  Die  Auf-  und  Abwärts- 
bewegung des  Modelles  wird  durch  das  llandrädchon  c,  das  Schneckenvorgelege  tc  und  das 
Kettenrad  5 bewerkstelligt,  dessen  Kette  mit  dem  Prisma  t verbunden  ist.  Die  Verrückung 
des  Modelle»  u um  Eine  Theilung  endlich  besorgt  man  von  der  Kurbel  m aus,  durch  welche 
von  der  Welle  l aus  die  Wechselräder  k , i,  h,  <7.  daun  das  Schnecken  Vorgelege  /,  e und  somit 
auch  die  Hülse  e sammt  der  Führung  » und  dein  Modelle  u gedreht  wird.  Die  genaue 
Drehung  um  Eine  Theilung  wird  theils  durch  das  Einsetzen  passender  Wochseiräder  (k,  »,  h,  g)t 
theil*  durch  die  Einrichtung  erreicht,  dass  dio  Kurbel  m je  nach  Erfordernis»  immer  nur  um 
V4I  '/,  oder  1 Umdrehung  auf  eiuer  feststehenden  Scheibe  bewegt  werden  kann;  in  Folge 
eines  Federdruckes  schnappt  nämlich  die  Kurbel  m nach  je  90°  Drehung  in  die  am  Rande 
der  erwähnten  Scheibe  angebrachten  Vertiefungen  ein. 

Der  Vorgang  des  Formens  mit  dieser  Maschine  ist  im  Wesentlichen  folgender: 
Bevor  mau  dieselbe  auf  den  Zapfen  a bringt,  wird  von  diesem  aus  die  obere  Begrenzungs- 
fläche  des  Rades  mittelst  Schablone  im  Formsande  ausgedreht  und  mit  Ziegelmehl  bestreut; 
daun  wird  der  Oberkasten  aufgesetzt  (so  dass  die  Trennungsfläche  zwischen  Ober-  und  Unter- 
kasteu  mit  der  Oberkante  der  Zähne  zusammenfällt),  vollgcstnmpft  und  uach  dem  Anbringen 
der  Kingussötfuungen  und  dem  Markircn  seiner  Lage  auf  der  ßussform  wieder  abgehoben. 
Die  Radform  wird  hierauf  ini  Oberkanten  ebenfalls  mit  einer  Schablone  nachgedreht.  Nach 
Entfernung  des  Sandes  vom  Zapfen  a dreht  man  mit  einer  weiteren  Schablone  das  Profil  des 
Uutertheilcs  der  Gussforni  in  der  ganzen  Höhe  dos  Zahnes  auf  den  äusseren,  d.  h Knpf- 
kreisdurebmesser  des  Rades  aus,  setzt  dann  die  mit  entsprechenden  Wechselrädern  und  dem 
verlangten  Zahnmodelle  versehene  Maschine  ein  und  dämmt  einen  Zahn  nach  dein  anderen 
an  der  Innenwand  des  nusgedrehten  Profiles  ab  (siebe  Fig.  5802).  Nach  Vollendung  dieser 
Arbeit  wird  die  Maschine  sammt  dem  Zapfen  « entfernt  und  das  entstandene  Loch  mit  Form- 
sand allsgefüllt;  tür  Arme  und  Nabe  werden  hierauf  Kerne  eingelegt,  die  vorher  in  besonderen 
Kernkästen  hergestellt  worden  waren;  endlich  wird  durch  Aufsetzen  des  Oberkastens  di«  Form 
geschlossen.  Diese  Maschine  Imt  zunächst  den  Nachtheil,  dass  die  Zahnform  iu  Folge  Biegung 
der  Säule  mehr  oder  weniger  schief  zu  stehen  kommt;  zur  Behcbuut;  dieses  UebeUtandea  dreht 
mau  neuerer  Zeit  (in  der  Duisburger  Maschi  non  bau  anstatt)  den  Balken  auf  einem 
Ringe,  der  coneentrisch  mit  dum  zu  formenden  Rade  in  der  Hüttensohle  versenkt  ist.  *)  Andere 
Nachtheile  rühren  vou  den  immerhin  möglichen  Fehlern  im  Theilinei  hanismus  her. 

Für  die  Herstellung  der  Formen  für  kleinere  Zahnräder,  welche  in  grosser  Zahl, 
z.  B.  für  landwirtschaftliche  Maschinen,  gebraucht  werden,  bedient  mau  sich  mit  grossem 
Vortheil  jener  Form  maschi  neu,  bei  welchen  der  Mechanismus  ein  ruhiges  Ausziehen 
des  iu  Metall  hergestellten  Model  les  bewirkt.  Der  eiserne  Formtisch  ist  entsprechend  aus- 
geschnitten, so  dass  das  Modell  nach  unten  aus  dom  Sande  gezogen  werden  kann,  währeud 
di«  Zinken  des  Formtisches,  welche  in  die  Zahnlücken  des  Modells  genau  einpassen,  deu  Saud 
stützen.  Das  Aufsetzen  des  Formkastens  und  das  EiustHinpfen  des  Sandes  ist  Handarbeit. 

Hinsichtlich  der  weiteren  Manipulationen  beim  Giessen  selbst  möge  hier  auf  den  Art. 
„Eisengießerei“,  Bd.  IV,  verwiesen  und  hervorgehoben  werden,  dass  die  Zahnräder,  abgesehen 
von  der  schon  betonten  Genauigkeit  der  Zalinforiu  und  der  Ausbalnncirung,  noch  in  An- 
betracht einer  hinreichenden  Betriebssicherheit  eine  sorgfältige  Ausführung  in  der  Richtung 
erfordern,  dass  „G  ussspannungen“,  die  selbst  ein  Verziehen  des  ganzen  Rades  erzeugen 
und  Risse  lind  Sprünge  im  Material  verursachen  können,  so  wie  die  Bildung  von  „Blasen“ 
(Hohlrüuincu)  möglichst  vermieden  werden  müssen.  Erstorcs  wird  durch  möglichst  gleich- 
mUssige  Abkühlung  aller  Theile  erzielt;  wo  eine  solche  nicht  schon  durch  die  Form  de* 
Modelles  selbst  bedingt  ist,  muss  sie  durch  entsprechende  Vorkehrungen  immittelbar  nach 
dein  Gusse  zu  erreichen  gesucht  werden.  Zur  Verhinderung  der  Giissspannungen  wird  ferner, 
wie  schon  (pag.  136)  bemerkt,  bei  grösseren  Rädern,  insbesondere  solchen  mit  schwachen 
Armen,  die  Nabe  durch  Einlegen  von  mit  Lehm  oder  Graphit  bestrichenen  Blechplatten  ge- 
theilt  gegossen  (Fig.  5834).  Dein  Bilden  vou  „Blasen“  kann  man  durch  zweckmässige  An- 
bringung von  sogenannten  „Angüssen“  Vorbeugen. 

Bearbeitung  der  Räder  (Egalisircn,  Jnstircn).  Räder  für  geringe 
Umfangsgeschwindigkeiten  (Krahnritiler)  erhalten  nach  dem  sog.  „Putzen“ 
d.  k.  dem  Entfernen  der  Gnssiiähte,  Angüsse  und  allfälliger  anderer  beim  Gusse 


*)  Vciyl.  II.  Fischer,  „Heber  Herstellung  itor  äandgussforaiou  mittelst  Formmaschiuen-, 
Diugler's  pol.  Journ.  1882,  Bd.  246. 
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entstandener  Unregelmässigkeiten  nur  wenig  weitere  Bearbeitung;  letztere  bezieht 
sich  blns  auf  das  Ausbohren  der  Nabe  auf  der  Drehbank  und  auf  das  Hobeln 
der  Keilnnth.  Die  Zähne  dieser  ltädcr  werden  eben  nur  „geputzt“,  d.  h. 
von  den  gröbsten  Unregelmässigkeiten  des  Rohgusscs  befreit,  was  mit  Meissein 
und  anderen  Putzwerkzeugen  vorgenommen  wird  und  in  der  Regel  Handarbeit 
ist;  indessen  hat  man  zu  diesem  Zwecke  auch  Z ah  n rii d ersc  h 1 ei  fm  as c h i n e n 
(z.  B.  von  Thomson,  Sterne  & Comp,  in  Glasgow)  *),  welche  die  Zahnflanken 
nach  Art  der  Fräsen  mit  Schleifscheiben  glätten. 

Bei  rasch  laufenden  Rädern  (Transmissionsrädern)  sollen  die  Zähne 
stets  bearbeitet,  oder  wie  man  auch  sagt:  „egalisirt“,  „justirt“,  „auf  Stich  be- 
arbeitet“ werden,  um  die  durch  allfällige  Ungenauigkeitcn  der  wenig  widerstands- 
fähigen Gussform  oder  durch  eine  nicht  ganz  gleichmässige  Abkühlung  entstan- 
denen Unregelmässigkeiten  der  Zahnflanken  gänzlich  zu  beseitigen  und  theoretisch 
genaue  Formen  herzustellcn.  Bei  Holz-Eisonrädcrn  muss  das  Rad  mit  Eisen- 
zähnen übrigens  schon  aus  dem  Grunde  „justirt“  werden,  weil  sich  sonst  die 
Rolzkämme  zu  rasch  abnützen.  Selbstverständlich  muss  bei  den  zu  bearbeitenden 
Rädern  an  den  Zahnflanken  schon  im  Modell  (2  bis  3mro)  „zugegeben“  werden. 
Zum  Zwecke  der  Bearbeitung  wird  das  Rad  zunächst  auf  die  Planscheibe  einer 
sogenannten  „Räd er-Drehban k“  u.  z.  derart  aufgespannt,  dass  der  Zahn- 
grund rnnd  läuft,  nnd  dass  nach  dem  Ausbohren  der  Nabe  die  Zähne  aussen 
(auf  den  Kopfkreisdurchmesser)  und  an  den  Seiten  abgedreht  werden  können. 
Nachdem  dies  geschehen  und  der  Theilkreis  auf  beiden  Radseiten  eingerissen 
worden  ist,  nimmt  man  die  Einthcilung  der  Zähne  von  Mittel  zu  Mittel  und  das 
Aufreissen  der  Zahnform  (nach  richtigen  Blechschablonen)  auf  beiden  Seiten  des 
Hades,  so  wie  das  Markiren  der  Zähne  an  der  Radbreite  vor.  Den  vorgezeich- 
neten Zahnprofilen  entsprechend  werden  nun  die  Kanten  mit  dem  Flachmeissel 
abgeschrägt  nnd  — nachdem  der  ganzen  Breite  nach  mit  dem  Kreuzmoissel 
Furchen  gehauen  worden  sind  — wird  das  dazwischen  stehen  gebliebene,  über- 
flüssige Material  wieder  mit  dem  Flachmeissel  entfernt;  hierauf  werden  die  Zabn- 
flächen  mit  der  Feile  bearbeitet  und  geglättet. 

Die  Handbearbeitung  ist  sehr  zeitraubend  und  mühsam,  insbesondere  da 
auf  strenge  Richtigkeit  und  Egalität  der  Zahnform  ein  besonderes  Gewicht  gelegt 
werden  muss.  Man  trachtet  daher,  diese  Arbeit  durch  Maschinen,  die  sogenannten 
,R  äderschnei  dmaschinen“  ( machines  ä tailler  les  engrenages,  machine» 
d fendre  les  roues  — teeth  aittiug  eng  ine»)  verrichten  zu  lassen ; diese  theilen 
sich  je  nach  den  zur  Anwendung  gebrachten  Werkzeugen  in  Räder  höbe  1- 
Maschinen  und  in  Räderfräsmaschinen. 

Die  Zahnräderhobelmaschinen  sind  unter  sich  wieder  zunächst 
nach  der  speciellen  Beschaffenheit  des  Hobels  verschieden.  — Bei  einer 
Gruppe  ist  letzterer  ein  Fafonstahl,  dessen  Schneide  nach  den  Profilen 
zweier  benachbarter  Zähne  oder  nach  einer  Zahnlücke  geformt  ist.  Bei  einem 
Hube  werden  daher  die  beiden,  eine  Zahnlücke  begrenzenden  Flächen  gleich- 
zeitig bearbeitet,  worauf  das  Rad  durch  einen  selbstthätig  wirkenden  oder  von 
Hand  betriebenen  Theilmeclianismns  gedreht  wird.  Maschinen  dieser  Art  können 
offenbar  nur  zur  Bearbeitung  von  Stirnrädern  dienen,  wobei  für  fast  jedes  Rad 
anders  geformte  Fafonstähle  verwendet  werden  müssen:  dazu  kommt  noch,  dass 
sich  letztere  bald  abnlltzen  und  bei  ihrer  ausgedehnten  Schneide  nur  zum  Ab- 
schaben sehr  dünner  Späne  eignen.  Wegen  der  oft  zitternden  Bewegung  des 
Werkzeuges  ist  die  bearbeitete  Fläche  auch  nicht  immer  tadellos. 

Hieber  gehören  die  schon  18.89  von  Cartior  und  Armongaud**)  construirte  Ma- 
schine, ebenso  die  von  Hart  beschriebene  und  nur  für  sehr  kleine  Köder  (insbesondere  von 
Messing  und  Bronce)  verwendbare  Köderschneidmaschi  ne  mit  Handbetrieb.***)  Bei 

*)  F.  Kick,  Technologische  Abhandlungen  von  der  Pariser  Weltausstellung  1878.  — 

Dingler  jwl.  Jouru.  1878,  Bd.  229. 

**)  Arineugnud,  Publication  industrielle,  vol.  111,  pag.  207. 

***i  Hart,  Werkzeitgsmaachinen,  I.  And.,  1807. 
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letzterer  hat  die  Schneide  des  Stahles  (Hobele)  die  Form  der  ganzen  Zahnlücke,  welche  nach 
und  nach  ans  der  vollen  Scheibe  geschnitten  wird.  Nach  Hart  kann  man  hier  etwn 
60  Hübe  pr.  Minute  mit  einem  Fortschritt  von  circa  '/, o Millimeter  in  der  Kichtnng  der 
Zahnlänge  pr.  Schnitt  annehmen. 

ßei  einer  zweiten  Gruppe  von  Zahnräderhobelmaschinen 
ist  das  Werkzeug  ein  Spitzstabl  oder  Meissei,  wie  er  auch  bei  anderen 
Eisenbobcl-  oder  Shaping-Mascliinen  angewendet  wird  (vergl.  Artikel:  Hobel- 
maschinen, Bd.  IV  pag.  349  etc.)  Vom  Standpunkte  der  Kinematik  zerfallen 
diese  Maschinen  wieder  in  zwei  principiell  verschiedene  Unterabt hei- 
lungen  u.  z.  a)  in  solche,  bei  welchen  in  die  Maschine  eine  Schablone 
(Contisse  oder  Leitlineal)  eingelegt  wird,  welche  dem  Meissei  die  zur  Erzeugung 
der  Zahnform  erforderliche  Bewegung  vorzeiclmet;  b)  in  Maschinen,  bei  denen 
jene  Bewegung  durch  eine  Combination  von  Bewegungsmechanismen  ohne  An- 
wendung einer  Schablone  zu  erzielen  gesucht  wird.  Allen  Arten  ist  ein  meist 
nur  in  unwesentlichen  Details  verschiedener,  gewöhnlich  von  Hand  betriebener 
T h ei  1 m ec h an  i s m u s (mit  Theilscheibe,  Wechselrädern,  Schneckcnradvorgelege) 
gemeinsam,  mittelst  welchem  das  Rad  nach  Herstellung  einer  Zahnlücke  genau 
um  eine  Thcilung  verdreht  werden  kann. 

a)  Bei  den  Hobelmaschinen  mit  Schablone  kann  nun  entweder 
der  Meisscl  neben  seiner  hin-  und  hergehenden  geradlihigen  Bewegung  zugleich 
nach  jedem  Hub  die  durch  die  Schablone  bedingte  Seitenbewegung  tangentieli  an 
die  Zahnflankc  erhalten,  während  das  Rad  bei  Bearbeitung  einer  Zahnlücke  fest 
steht;  — oder  aber  es  hat  der  Meissei  nur  die  hin-  und  hergehende  geradlinige 
Bewegung,  das  Rad  dagegen  die  von  der  Schablone  abgeleitete,  zur  Erzeugung 
der  Zahnform  erforderliche  relative  Bewegung  gegen  die  Meisselbahn. 

Zur  ersten  Gruppe  der  Abtheilung  a)  (mit  während  der  Bearbeitung  fest- 
stehendem Rade)  gehören  z.  B.  die  wahrscheinlich  erste  Zahnräderhobelmaschine 
von  Giavet  & Sohn*)  (1829),  ferner  die  sehr  sinnreiche,  aber  complicirtc  und 
eine,  sehr  aufmerksame  Bedienung  erheischende  Zahnräderhobelmaschine  von  Joh. 
Zimmermann  in  Chemnitz**)  (Pariser  Ausstellung  1867),  die  fllr  Stirn-  und 
Kegelräder  eingerichtet  ist;  — dann  die  Maschinen  von  Michaelis***)  (Phila- 
delphia), von  Cor  1 isst)  (Ansstellung  Philadelphia  1876),  sowie  die  „Räder- 
hobel-  und  Fräsmaschine“  der  Maschinenfabrik  Oerlikon  bei  Zliricb. 
Letztere  Maschine  gehört  hieher  jedoch  nur  in  Anbetracht  ihres  Hobelapparates 
(Egalisirapparates)  fUr  conische  Räder  mit  IJiscnzälineii.  Nur  hiebei  wird  ein 
Hobel  angewendet,  dessen  Schneide  stets  in  der  Richtung  von  Erzeugenden  be- 
wegt wird;  der  Werkzeughalter  mit  dem  Hobel  gleitet  zwischen  zwei  Schienen, 
die  behufs  Herstellung  richtiger  Zahnformen  ihrerseits  wieder  an  entsprechenden 
in  die  Maschine  eingesetzten  und  befestigsten  Schablonen  geführt  werden.  Zum 
Egalisiren  der  Stirnräder  mit  Eisenzähnen,  so  wie  der  Schneckenräder  werden 
bei  dieser  Maschine  Fräsen  angewendet;  zur  Bearbeitung  der  Holzzähne  dagegen 
kleine  Kreissägen,  die  von  Schnurscheiben  angotrieben  statt  des  Hobels  in  den 
vorhin  erwähnten  Werkzeughalter  eingesetzt  sind  und  mit  diesem  zwischen  den 
an  den  eingelegten  Schablonen  geführten  Schienen  entsprechend  der  zu  erzeu- 
genden Zahnform  bewegt  werden.  Diese  Maschine  arbeitet  vorzüglich. 

Ganz  eigenthümliche  Constructionen  haben  die  gleichfalls  in  die  hier  behandelte  Gruppe 
gehörigen,  znr  Egalisiruug  von  Kegelrädern  eingerichteten  Maschinen  von  Leopold,  aus- 
geführt  v.  L.  A.  Riodingerft)  in  Augsburg  (Wiener  Weltausstellung  t873),  ferner  die  sog. 
Dingoual-Küderbobel  inasch  ine  von  Renk  fff)  in  Augsburg.  Bei  den  letzterwähnten 
Maschinen  bearbeiten  zwei  8 ta h 1 me i s se  1,  die  auf  sogenannte  „Divergirwagen“  gespannt 
sind,  gleichzeitig  beide  Flanken  einer  Zahnlücke  sammt  Kadgruud  an  correspondirrnden 


*)  Armongattd,  Fublication  industrielle,  Bd.  III. 

**)  Armengaud,  Pnb).  industrielle,  Bd.  XVIII;  auch  C i vi lingoni enr,  Jahrg.  1872. 
***)  Dirigier,  polytechn.  .lourn.  1876,  Bd.  218. 

■f)  Din  gl  er,  polytechn.  Jonrn.  1877,  Bd.  233. 
tt)  Dinglor,  pol.  Jotirn.  1873,  Bd.  209. 
fft)  Din  gl  er,  pol.  Journ.  1880,  Brl.  238. 
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Stellen  noch  einer  den  tu  erzeugenden  Zahnprofilen  entsprechenden  Schablone.  Bei  der 
Kegelräderschneidmaschine  von  A.  Fe  tu  et  Deliege*)  in  Lüttich  (Pariser  Aus- 
stellung 1878)  werden  ebenfalls  zwei  Messer  angewendet,  die  aber  hinter  einander  gleich* 
zeitig  gegen  die  Kegelspitze  nach  einer  Schablone  geführt  werden. 

Zur  zweiten  Gruppe,  nämlich  den  Maschinen  mit  während  der 
Bearbeitung  beweglichem  Rade,  bei  denen  also  der  Meissei  nur  die  hin- 
und  hergehende  geradlinige  Bewegung  hat,  wird  die  erforderliche  relative  Bewe- 
gung des  Rades  zur  Meisselbahn  schon  dem  Support,  auf  welchen  dasselbe  auf- 
gespannt ist,  durch  eine  Schablone  vorgezeichnet;  so  z.  B.  bei  der  zum  Bear- 
beiten kleiner,  conischer  Räder  bestimmten  Räderhobelmaschine  von  Hunt  & Co.**) 
(Londoner  Ansstellung  1862). 

b ) Den  Hobelmaschinen  ohne  Schablone  liegt  zumeist  der  Gedanke 
zu  Grunde:  die  zur  Erzeugung  der  Zahnform  erforderliche  relative  Bewegung  des 
Rades  gegen  die  Meisselbahn  durch  eine  Combinatio»  von  Rotationsbewegungen 
zu  erzielen.  Hiebei  können  sowohl  das  Rad  als  die  Meisseihahn  gleichzeitig 
entsprechende  Bewegungen  gegen  einander  machen,  wie  z.  B.  bei  der  Kegel- 
radhobelraaschine  von  G.  Dengg  & Comp.***)  in  Wien  (1881),  welche 
die  Zähne  nach  sphärischen  Cycloiden  bearbeitet ; — oder  es  ist  das  Rad  auf  die 
Dauer  der  Bearbeitung  einer  Zahnlücke  in  Ruhe,  während  die  Meisselbalm  die 
nothwendige  relative  Bewegung  gegen  das  Rad  annimmt;  — oder  endlich:  es 
hat  der  Meissei  nur  seine  geradlinige,  hin-  und  hergehende  Bewegung,  dagegen 
wird  dem  Rade  die  entsprechende  relative  Bewegung  gegen  die  Meisselbahn  ge- 
geben. Letzterem  Falle  würde  z.  B.  die  Stossmaschine  zur  Bearbeitung 
von  Zahnrädern  von  IIaasf)  entsprechen;  doch  erzeugt  diese  Maschine 
nur  die  ältesten  Kreisbogenverzahnungen,  die  jeder  theoretischen  Begründung 
entbehren,  so  dass  die  Bearbeitung  der  Zähne  unter  diesen  Umständen  wenig 
Sinn  hat. 

Eine  interessante  Lösung  des  Problemes,  die  erforderliche  relative  Rad- 
bewegung  gegen  die  Meisselbalm  ohne  Schablone  zu  erzeugen,  schlägt  Prof. 
Gust.  Hcrrmannft)  in  Aachen  vor,  indem  er  sich  dabei  auf  die  Erzeugung«- 
weise  der  Zahnformen  mittelst  sogenannter  „Hilfsaxoide“  (vgl.  Methode  III 
der  Hilfspolbnhnen  bei  Stirnradverzahnungen,  png.  71,  ferner  die  Herstellung 
der  Zahnformen  für  conische  und  hyperbolische  Räder,  pag.  88  u.  89)  stützt. 

Denkt  man  lieh  das  Grundaxoid,  d.  b.  den  Grund  kor  per  (vgl.  pag.  39),  sowie 
das  Hilfsnxoid  um  feste  Achsen  drehbar,  so  dass  ihre  Oberflächen  auf  einander  rollen  ohne 
au  glf-iten,  so  beschreibt  eine  Erzeugende  des  letzteren  im  Raumsysteme  des  Rades  eine 
Zahnflanke.  Die  relative  Bewegung  beider  Axoide  bleibt  nun  ungehindert,  wenn  ihnen  eine  ge- 
meinschaftliche Bewegung,  etwa  die  entgegengesetzte  Rotation  des  Hilfsaxoides  crthcilt  wird; 
hiedurch  kommt  letztere«  zur  Ruhe,  während  das  Rad  (Grundaxoid)  eine  Bewegung  annimmt, 
die  sich  aus  seiner  Rotation  und  der  entgegengesetzten  des  Htlfsaxoidcs  combinirt.  Als  Erzeu- 
gende des  letzteren  kann  nunmehr  die  Hahn  der  Meisselspitzo  einer  Hobelmaschine  betrachtet 
werden  und  man  braucht  nur  dem  Tische  derselben,  auf  welchen  das  zu  bearbeitende  Rad 
gespannt  wird,  die  erwähnte  combinirte  Bewegung  zu  ertheilcn,  eine  Aufgabe,  deren  con- 
atructive  Lösung  bei  dem  heutigen  Stande  der  Maschinunkinematik  keine  Schwierigkeiten 
bietet.  (Siehe  die  citirte  Abhandlung.) 

Eine  andere  Lösung  der  Aufgabe,  richtige  Zahnformen  ohne  Beihilfe  einer  Schablone 
durch  Hobeln  zu  erzeugen,  deutet  Freimund  II  en  neb  e rg  iff ) an;  diese  Lösung  beruht  auf 
der  allgemeinen  Eigenschaft  der  „höheren  Elemcnteupaare-  (zu  welchen  ein  Räderpaar  be- 
kanntlich gehört),  dass  die  Gestalt  des  einen  Elementes  (Rades)  die  Umhüllungsform  aller 
Lagen  ist,  weiche  das  zweite  Element  (Rad)  bei  seiner  relativen  Bewegung  gegen  das  erste 
tinnimmt  (vgl.  pag.  69j. 

*)  Kick,  Technologische  Mittheilungen,  Dingler’s  pol.  Journ.  1878,  Bd.  229. 

**)  Ci  vi  1 i n ge  n i eu  r,  Jahrg.  1864. 

***)  Dingler,  pol.  Journ.  1882,  Bd.  24C.  Die^e  Maschine  kann  auch  zum  Fräsen  ein- 
gerichtet werden. 

t)  Dingler,  pol.  Journ.  1878,  Bd.  229.  — Diese  Maschine  ist  so  eingerichtet,  dass  sie 
nach  Anbringung  eines  besonderen  (Patent-)  Apparates  auch  mit  Schablone  arbeiten 
kann. 

tt)  Verhandlungen  des  Vereines  zur  Beförderung  des  Gewerhfleisses,  Berlin  1877. 

fff)  „Der  Civilingcnienr“,  XXIX.  Bd.,  Jahrg.  1883. 
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Auf  dasselbe  Princip  gründet  Henneberg  im  Weiteren  den  Vorschlag  einer  beson- 
deren Bearbeitnngsart  der  Zähne  n.  x.  mittelst  Messern,  deren  Schneiden  die 
Richtung  der  Erzeugenden  der  Zahnflanhen  haben  und  letztere  unter  Fortrückung  in  dieser 
Richtung  fräsen.  Bringt  man  nämlich  an  einer  Scheibe  (Messerkopf)  mehrere  derartige 
Messer  u.  z.  in  verschiedenen  Punkten  der  Contur  jenes  Rades  au,  das  mit  dem 
zu  bearbeitenden  Rade  in  richtigem  Eingriffe  stehen  würde  und  gibt  beiden  (der  Scheibe, 
so  wie  dem  Rade)  Umdrehungen,  deren  Verhältniss  diesem  Eingriffe  entspricht,  während  die 
Scheibe  z.  B.  bei  der  Bearbeitung  von  Stirnrädorn  in  axialer  Richtung  gegen  das  zu  bearbei- 
tende Rad  fortschreitet  („Schaltbewegung“),  so  wird  letzteres  richtige  Zahnformen  erhalten. 
Die  praktische  Durchführung  dieser  Methode  dürfte  aber  namentlich  bei  Rädern  mit  kleiner 
Theilnng  auf  bedeutende  Schwierigkeiten  stossen. 

Oie  Räderfräsmaschinen.  Bei  diesen  ist  das  Werkzeug  eine 
aus  Stahl  hergestcllte  sogenannte  Fräse  (vergl.  Fräse  und  Fräsmaschine, 
Bd.  III  pag.  622  und  insbesondere  Werkzeuge  X pag.  682),  die  abgesehen 
von  der  verschiedenen  Gestalt  und  Anordnung  der  das  Bearbeiten  vomehmenden, 
geschärften  Zähne  in  zweierlei  Grundformen  angewendet  wird,  nämlich  entweder 
als  „S ch ei b en f r äs e“  (eine  verhältnissmässig  kleine  Stahlscheibe,  die  an  ihrem 
Umfange  mit  einer  grösseren  Zahl  scharf  geschliffener  Zähne  versehen  ist,  Fig.  5863), 
oder  als  Sch  n e c k e n fr  äs  e)  (auch  Schrauben-  oder  Wurmfräse  genannt, 
eino  Stahlsehraube  von  drei  bis  vier  Windungen,  die  aussen  ebenfalls  in  gleichen 
Abständen  angeordnete  Schneiden  besitzen,  Fig.  5864  /);  in  beiden  Fällen  muss 
die  Fräse  das  Proül  der  auszuschneidenden  Zahnlücken  haben.  Das  Bearbeiten 
der  Kadzühne  geschieht  nun  in  der  Weise,  dass  die  in  Rotation  versetzte  Fräse 
von  der  Stirnseite  des  Rades  beginnend  langsam  in  der  Richtung  der  Zahnlücke 
fortschreitet  und  dabei  mit  ihren  Zähnen  die  Lücke  aussehabt,  ausfräst.  Auf 
diese  Art  werden  die  Zahnlücken  bei  kleinen  Rädern  aus  der  vollen  Scheibe  ge- 
schnitten, bei  grösseren  Rädern  aber  die  schon  durch  den  Guss  roh  erhaltenen 
Zahnflanken  bearbeitet. 

Die  Einrichtung  der  Räderfräsmaschinen  mit  Scheibenfräse  ist 
mit  Rücksicht  auf  obige  Bemerkungen  im  Allgemeinen  folgende:  Zunächst  wird 
die  Fräse  u.  z.  in  der  Regel  von  einem  „Deckenvorgelege“  aus,  das  bei  dem 
Bearbeiten  von  Schmied-  und  Gusseisenrädern  90  bis  100  Touren  pr.  Minute 
macht,  mittelst  8chnnrscheibe  (Ä  Fig.  '5863)  derart  angetrieben,  dass  ihre  Peri- 
pheriegeschwindigkeit für  das  Ega- 
iisiren  von  Schmied-  oder  Guss- 
eisenrädern 200  bis  400  Milli- 
meter pr.  Scenndc  beträgt ; die  oben 
erwähnte  langsame,  fortschreitende 
Bewegung  der  Fräse  in  der  Rich- 
tung der  Zahnlücke,  die  sogenannte 
Schaltbewegung  beträgt  hiebei 
7,0  bis  7,  Millimeter  pr.  Umdre- 
hung der  Fräse  und  wird  von  einem 
besonderen  Antriebe  der  Fräsma- 
schine aus  durch  den  Schaltme- 
c h a n i s m u s abgeleitet.  Die  Ma- 
schine besitzt  weiter  einen  ver- 
stellbaren Support,  auf  wel- 
chem das  zu  bearbeitende  Rad  genau 
eingestellt  und  fcstgespannt  werden 
kann,  und  der  zugleich  einen  meist 
von  Hand  betriebenen  T h e i 1 m c- 
chanismus  trägt,  um  das  Rad  nach  Fertigstellung  einer  Zahnlücke  genau  um 
eine  Theiluug  verdrehen  zu  können.  (Die  Daten  für  das  Fräsen  von  Ilolzzähnen 
siehe  pag.  147.) 

Die  einzelnen  Fräsmaschinen  unterscheiden  sich  dann  nur  durch  die  mehr 
oder  weniger  zweckmässige  Dctaildurckflihrnng  der  angegebenen  Einrichtung.  Zu 
den  Maschinen  mit  Scheibenfräse  gehören  z.  B.  die  Räderfräsmaschinu  von  J.  W i t- 


Fig.  5863. 
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wortli  & Comp,  in  Manchester,  ’)  bei  welcher  die  Fräse  von  10'm  Durchmesser 
etwa  74  Touren  pr.  Min.  macht  und  pr.  Umdrehung  um  0-357mm  in  der  Richtung 
der  Zahnlücke  fortschreitet;  ferner  die  Maschinen  von  M.  A.  Fiat  in  Paris,®) 
von  Be  ment3)  (mit  sclbstthätigem  Theilmcchanismus''  auf  der  Ausstellung  in 
Philadelphia  1876,  von  Junker  und  Ruh4)  (Fräsmaschine  fllr  Hohlzahn, 
rüder)  etc.  In  diese  Gruppe  gehört  zum  Theile  auch  die  schon  oben  erwähnte 
Räderhobel-  und  Fräsmaschine  der  Maschinenfabrik  Oerlikon  bei  Zürich  mit 
ihrem  Apparat  zum  Fräsen  von  Stirn-  und  Schneckenrädern;  ferner  die  durch 
conipendiiisc  Anordnung  bemerkenswerthe  Räderschneid-  und  Theilmaschine  von 
Smith  & Coventry  in  Manchester  (Pariser  Ausstellung  1889)  zum  Fräsen 
von  Stirn-,  Kegel-  und  Schneckenrädern  mit  Eisen-  oder  Holzzähnen.  Das  im 
Grundrisse  L förmig  gestaltete,  sonst  nach  Art  der  Drehbänke  construirto  Bett 
dieser  Maschine  trägt  auf  seinem  kürzeren  Schenkel  den  mit  Schnnrscheiben  an- 
getriebenen Fräsapparat,  der  bis  4 Centimeter  Theilung  herstellen  kann  (Durch- 
messer der  Fräse  0-137,n)  und  dessen  Schaltmechanismus  Räder  bis  0’3“  Breite 
zu  bearbeiten  gestattet ; für  das  Schneiden  von  Stirnrädern  steht  die  Achse  der 
Fräse  vertical,  sie  kann  jedoch  zum  Egalisiren  von  Kegel-  und  Schraubenrädern 
entsprechend  schief  gestellt  werden.  Der  Theilmcchanismus  mit  dem  sehr  sorg- 
fältig getheilten  Theilradc  von  O'O”1  Durchmesser,  auf  dessen  Achse  das  zu  be- 
arbeitende Rad  sitzt,  ist  auf  einem  auf  dem  längeren  Schenkel  des  Maschinen- 
bettes verschiebbaren  Support  gelagert,  nm  Räder  bis  zu  PS™  Durchmesser  fräsen 
zu  können. 

Mittelst  Scheibenfräsen  können  streng  genommen  nur  Stirnräder  voll- 
kommen richtig  bearbeitet  werden,  dessen  ungeachtet  sucht  man,  wie  bei  der 
eben  beschriebenen  Maschine  von  Smith  u.  Coventry,  auch  die  Zähne  coni- 
acher  Räder  mit  Fräsen  zu  schneiden. 

Kine  diesbezügliche  Methode  besteht  darin,  jede  Beite  der  Zahnlücke  für  sich  mit  einer 
Scheibe  zu  fräsen,  welche  das  kleinste  Profil  dieser  Zahnlücke  hat;  doch  können  die  so  er- 
haltenen Zahnformen  selbstverständlich  keinen  Anspruch  auf  Vollkommenheit  machen.  Bei 
der  K egel  r äde  r • Fr  äs  m asch  i ne  von  Oruhs1)  ist  die  Scheibe  durch  ein  nach  der  Mittel- 
linie des  Zahnliickenprofiles  getheilten  Fräsmeaser  ersetzt,  dessen  Theile  beim  Vorwärts- 
gehen zur  Kogelspitze  derart  gegen  die.  Richtung  der  Erzeugenden  verdreht  nud  einander 
genähert  werden  sollen,  „dass  die  Projection  der  Messer-Contur  nach  der  Richtung  dieser 
Erzengenden  in  jedem  Punkte  der  letzteren  die  richtigen  Dimensionen  des  Liickenprofiles 
znfweizt“,  ein  Zici,  das  auf  die  angegebene  Art  wohl  nur  beiläufig  erreicht  werden  kann. 

8 chrn n b en  r äd  e r,  insbesondere  solche  mit  steilen  Gängen,  können  wohl,  wie  bemerkt, 
snch  mittelst  Scheibenfräsen  geschnitten  werden,  wenn  es  auf  eine  strenge  Richtigkeit  der 
Zahnform  weniger  ankommt  und  eine  raschere  Ahniitznng  der  Zähne  miuder  in's  Gewicht 
fallt.  . — Znr  Herstellung  geometrisch  richtiger  Zahnformen  ersetzt  G.  M.  Gauthier8)  bei 
seiner  Maschine  zum  automatischen  Schneiden  und  Theiten  der  Schraubenräder  die  Scheiben- 
fräse durch  einen  rotirenden,  entsprechend  prnülirten  Stichel  (Fräsmesser). 

Räderfräsmasc hinen  mit  Schneckenfräse.  Die  Form  der  Fräse 
ist  aus  Fig.  5864  f ersichtlich.  Als  Vertreter  dieser  Maschinen,  die  zum  Be- 
arbeiten von  Stirn  und  Schraubenrädern  verwendbar  sind,  möge  hier  jene  von 
8chnltz  in  Mainz7)  (Fig.  5864  A,  B,  Cf  D)  besprochen  werden. 

Da»  aut  o,  o,  ruhende  Belt  « (Fig.  5864  A)  trügt  zunächst  die  AtifspannvorricliUxng 
für  das  zu  bearbeitende  Rad  t*  (hier  ein  Stirnrad,  in  Fig  5864  A puuktirl);  sie  bestellt  ans 
einer  mit  Führungsleisten  in  das  Bett  ragenden  Platte  «,  auf  welcher  das  verticale  Hiilsenstück  (1 
mit  der  Traghülse  y und  dem  Dorn  J inontirt  sind,  welcher  letztere  als  Drehachse  für  das  Rad  (* 


')  Hart,  «Die  Werkzeugmaschinen  für  den  Maschinenbau*.  II.  Aufl.  1874,  auch  im 
Ci  vil-Ingenieur,  X.  Hd.  1861  (Bericht  d«*r  Londoner  Ausstellung  von  1862); 
ferner  Arinengaud,  Publication  industrielle,  Bd.  XVI.  1866. 

*)  Armengaud,  Publication  Industrielle,  Bd.  XXV,  1879. 

*)  D ingier,  polytechn.  Journ.,  Bd.  230,  1878. 

*)  D ingier,  polytechn.  Journ.,  Bd.  244,  1882. 

5)  Ausstellung  in  Philadelphia,  1876.  — Dingler,  polyt.  Journ.,  Bd.  223,  1877. 

•)  Armengand,  Public,  iudnstr.  1881,  Bd.  XXVII. 

7)  Hart,  Werkzeugmaschinen  für  den  Maschinenbau,  II.  Aufl.  1874.  Ferner:  „Civil- 
ingeniour“,  Jahrg.  1864. 
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Fig.  r>864. 

A 


3 


Käderfiäsmaschine  mit  Schneckenfräse  von  Schultz 
in  Mainz. 

dient.  Da  letzteres  von  der  Scbneckenfräse  f selbst 
gedreht  wird,  so  entfällt  bei  dieser  Maschine  der 
T h e i 1 m e c h a n is  m u s.  Die  Ver&tell  Vorrichtung  für 
das  Rad  o ist  aus  Fig.  6864  A,  B}  C zu  ersehen.  Dio 
Hülse  y kann  mit  Hilfe  der  llAudschrauben  t und  C 
genau  festgestellt  und  der  ganze  Tragapparat  a von 
Handrädchen  ij  au«  durch  Vermittlung  kleiner  conischer 
Räder  und  eine  Schraube  /*  £ in  die  richtige  Lago  znr 
Fräse  gebracht  werden.  Zur  Vermeidung  von  Vi- 
brationen beim  Bearbeiten  wird  unter  da«  Rad  o 


noch  dio  Stütze  a geschoben.  — Lagerung  der  Fräse:  Auf  dem  Bette  a ist  neben 
dem  ei  wähnten  Supporte  a noch  der  Sattel  6,  befestigt,  der  dio  bogenförmige  Fussplatte  c,  des 
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doppelwandigen  Trägers  cc  fiir  den  Fräsnpparat  nufnimmt.  Dio  Lagorplatte  eM  deren  Kriira- 
mnngrachse  in  die  Achse  h der  Antriebswelle  fallt,  gestattet  den  Fräsapparat  immer  so  zu 
stellen,  dass  die  Tangente  nn  die  Schraubenlinie  der  Fräse  die  Richtung  des  zu  bearbeitenden 
Zahnes  hat,  also  bei  einem  Stirurado  lothrecht  steht.  — Der  Antrieb  der  Fräse  / go- 
sehiebt von  einem  Deckenvorgelcge  ans  dureh  die  Treppenseheiben  ff,  das  Kegelräder|>aar  i k , 
die  Welle  l und  das  Rüdergehänge  nt  n o (in  Fig.  68G4  D detaillirt  dargestellt)  auf  die  Fräs- 
welle e.  — Die  „Sehaltbeweguog*  in  der  Richtung  des  Zahnes  wird  wieder  durch  einen 
„Schn  1 1 m ech  au  i smn  s“  bewerkstelligt;  von  der  Welle  / aus  wird  nämlich  durch  Vermittlung 
der  Kurbelscheibe  r,  der  Stange  a,  des  Sehalthebels  «, , des  Schaltrades  f,  des  Radorpaarea  « t>  und 
des  Schnecken  Vorgeleges  ic  x die  mit  der  Achse  des  Rädchens  * verbundene  Schraubo  gedreht, 
so  dass  dio  zugehörige  mit  dem  Frässchlitten  d fest  verbundene  Mutter,  der  Fräse  / die  er- 
forderliche fortschreitende  Bewegung  ertheilt.  Hiebei  kommt  das  Antriebsrad  o dor  Fräs- 
welle in  die  Fig.  6864  A und  D markirten  äussersten  Stellungen  o,  und  o,  (in  Fig.  68G4  U 
sind  auch  die  bezüglichen  Lagen  der  Gehängeschienen  p und  q angedeutet).  — Bei  60  Touren 
pr.  Minute  des  Deckenvorgeleges  macht  die  Stufenscbeibe  g 36,  60  8,  70-9,  100  Touren,  die 
Fräse  11'25,  16'87,  2210,  8125  Umdrehungen  pr.  Minute  und  besitzt  dabei  im  Theilkrciso 
eine  Peripberiegeschwindigkeit  von  100,  141,  197,  278  Millimeter  pr.  Secunde.  — Diu  Ab- 
wärtsbewegung der  Fräse  während  einer  Umdrehung  derselben  und  fiir  je  einen  Zahn  Schal- 
tung am  Schaltrade  t beträgt  0-0066  Millimeter.  — Fiir  das  Bearbeiten  von  Schrauben- 
rädern muss  die  Schneekenfräse  ebenfalls  das  Profil  der  aus/uschneidonden  Zahnlücke  haben 
und  eine  Ganghöhe  besitzen,  die  dem  zu  bearbeitenden  Rade  outspricht.  Die  Fräswolle  wird 
dabei  horizontal  gestellt  und  der  Schnltmectmnismns  ausgerückt;  dagegen  wird  das  auf  den 
Support  a aufgespannte  und  zu  bearbeitende  Schraubenrad  mittelst  des  Handrädcbeus  r;  ent- 
sprechend vorgeschoben. 

Hieher  gehört  auch  die  Fräsmaschine  vou  C.  E.  Albro*)  in  Philadelphia  mit  eigen- 
thümlich  gestalteter  Schneckenfräso,  die  vorzugsweise  zum  Schneiden  von  Schraubenrädern  dient. 

Fräsen  haben  den  Nachtheil,  dass  sie  bald  „stnmpf4  worden  und  öfter  ansgewechsolt 
und  rectificirt  werden  müssen.  (Ueber  Erzeugung  und  Rectification  der  Fräsen  s.  Bd.  III, 
pag.  620  u.  Bd.  X pag.  682.) 

Herstellung  der  Räder  mit  Holzkämmcn.  Ausser  dem 
selbstverständlichen  Bohren  und  Nuthen  der  Nabe  wird  bei  diesen  Rädern  der 
Radkranz  abgedreht;  die  Seiten  der  zur  Aufnahme  der  Ilolzzähne  bestimmten 
rechteckigen  Oeflhungen  werden  aber  nur  roh  bearbeitet.  Im  Weiteren  kommt 
es  auf  eine  jedes  Lockern  ausschlicssende,  dauerhafte  Befestigung  der  Holzkämme 
in  diesen  Oeffnungen  an,  was  aber  bei  der  Verschiedenheit  der  zu  verbindenden 
Materialien  und  bei  den  Eigenthtlinliclikeiten  des  Holzes  mit  einigen  Schwierig- 
keiten verbunden  ist.  Um  den  Anforderungen  der  Praxis  möglichst  zu  genügen, 
verwendet  man  zu  Holzkümmen  nur  Prismen  aus  Weissbuchen-  oder  Pock- 
h o 1 z,  die  durch  langes  Abliegen  gut  ausgetrocknet  sind;  diese  werden  (natürlich 
in  der  Kaserrichtung)  mit  streng  gehenden  Zapfen  versehen  und  dann  mit  Gewalt 
in  die  bezeichncten  Oeffnungen  des  Radkranzes  eingetrieben.  Das  weitere  Be- 
festigen in  diesem  geschieht  entweder  mit  schmiedeisernen  Stiften  (wie  Fig.  5843 
und  Fig.  584G  angedeutet),  oder  mittelst  sehwalbcnschweifformiger  Holzkeile 
(Fig.  5844).  Die  Lucken  zwischen  den  am  Radumfange  hervorragenden  noch 
rohen  Kämmen  werden  mit  eingeleimten  IlolzstUcken  genau  ausgefllllt,  so  dass 
ein  vollständiger  Ilolzkranz  entsteht.  Diesor  wird  an  den  Seiten  und  am  Um- 
fange nach  Maas  abgedreht,  die  Theilkreise  werden  dann  auf  beiden  Seiten  cin- 
gerissen  und  die  Zähne  nach  vorgenommener  genauer  Einthcilung  mittelst  Scha- 
blonen (wie  bei  Eisenzähnen)  auf  beiden  Rändern  des  Kranzes  angezcichnet  und 
meistens  mit  der  Handsäge  ausgeschnitten  und  hierauf  geglättet.  Bei  der  oben 
angeführten  Räderhobcl-  und  Fräsmaschine  der  Maschinenfabrik  Oerlikon  ge- 
schieht das  Schneiden,  wie  bemerkt,  mittelst  kleinen  Kreissägen,  deren  Bewegung 
durch  eine,  in  die  Maschine  eingelegte  Schablone  entsprechend  den  zu  schneidenden 
Zahnprofilen  erfolgt.  Andererseits  können  die  Zahnlücken  aus  dem  Holzkranzc 
auch  mittelst  entsprechend  profilirtcr  Scheibenfräsen  geschnitten  werden,  die  aber 
eine  grosse  Umfangsgeschwindigkeit  erhalten  müssen;  nach  Hart**)  4 bis  5 Meter 
Peripheriegeschwindigkeit  in  der  Secunde  bei  einer  „Schaltbewegung“  von 
bis  */,  Millimeter  pr.  Umdrehung.  Zum  Fräsen  von  Holzzähncn  ist  z.  B.  die 

*)  Din  gier,  polytochn.  Journal,  B-l.  250,  1883. 

**)  Hart,  Die  Werkzeugmaschinen  für  den  Maschinenbau,  1874. 
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oben  beschriebene  Riidei schneid-  und  Theilmaschine  von  Smith  u.  Coventry 
in  Manchester  (Pariser  Ausstellung  1889)  eingerichtet. 

Bei  RMdcrn,  die  aus  Th  ei  len  r.  n sa  m in  en  ge  s e t z t worden,  wie  Fig.  685G  bis 
Fig.  5861,  geschieht  die  Bearbeitung  der  Zähne  meist  von  Hand  in  der  oben  beschriebenen 
Weise  u.  *.  erst  nach  dem  genauen  Zusammen  fügen  der  Radtheile.  Letztere  erhalten  an  ge- 
eigneten Stellen  der  Verbindungsflächen  Arbeitsleisten  (sogenannte  „ Hnuleisten“),  die  wo 
möglich  so  angeordnet  werden  sollen,  dass  sie  von  der  Maschine  bearbeitet  („gehobelt“)  werden 
können.  Fig.  6861  zeigt  einen  Versuch,  die  Radtheilo  an  deren  Verbindungsstellen  so  zu 
construiren,  dass  das  Hobeln  durch  Droh  erarbeit  ersetzt  werden  kann. 

Die  Ausführung  besonderer  Radformen,  wie  der  Pfeilriider,  Kegolsclirauben- 
räder  etc.  bietet  schon  bei  der  Herstellung  im  Guss  mancherlei  Schwierigkeiten,  welche  aber 
bei  entsprechenden  Hinrichtungen  und  einem  für  derartige  Arbeiten  besonders  geschulten 
Arbeiterpersonale  mit  Kr  folg  überwunden  werden,  so  dass  brauchbare  Räder  der  angegebenen 
Art  heute  bereits  von  mehreren  Maschinenfabriken  des  In-  und  Auslandes  geliefert  werden 
(z.  ß.  von  Mürky,  Bromovsky  u.  Schulz  in  Königgrätz,  der  Alpinen-Montangesellselmft 
[Oesterreich],  dem  flaagnnor  Gussstahlwerke,  Asthöwer  & Comp.,  Witten,  Piat  & Fils  in 
Paris,  J.-ickson  & Comp,  in  Manchester  etc.).  Die  genaue  Herstellung  der  Zahnformen  für 
derartige  Rüder  wird  mitunter  (z.  B.  für  Kegelschraubenräder,  vgl.  „Genie  industriel“,  Bd.  XII) 
durch  Specialmaschinen  zu  erzielen  gesucht. 

Zahnräder  für  Uhren,  insbesondere  für  Taschenuhren*)  können  wegen  de* 
geringen  verfügbaren  Raumes  und  der  erforderlichen  bedeutenden  Uebersetzungen  nur  klein 
Ausgeführt  werden.  Man  gibt  der  grosseu  Umsetzungsverhältnisse  wegen  don  kleineren  Rädern 
der  Räderpaare,  welche  Trieb o heissen,  möglichst  wenig  Zähne. 

In  der  Nähe  des  Federhauses  (der  Kraftquelle)  werden  Triebe  mit  10  bis  14  Zähnen, 
weiter  von  demselben  entfernt  solche  bis  zu  6 Zähnen  herab  verwendet,  da  bei  den  späteren 
Trieben  in  Folge  des  geringeren  Zahndruckes  die  Folgen  der  bei  kleiner  Zähnezahl  eiutre- 
tenden  Gleitung  natürlich  weniger  in  Betracht  kommen. 

Die  Ausführung  von  genauen  Zahnformen  wäre  hier  bei  der  Kleinheit  der  Zähno  haupt- 
sächlich aber  bei  dem  Umstande,  dass  diese  Räder  in  grosser  Zahl  möglichst  billig  erzeugt 
werden  müssen,  zu  kostspielig;  wegen  thunlichster  Horabminderung  der  Herstellungskosten 
muss  man  eben  dieselben  Werkzeuge  zur  Erzeugung  von  Rädern  gleicher  Theilung  und  ver- 
schiedenen Uebernetzungsverhältnissen  benützen ; aus  diesem  Grunde  gibt  man  den  kleineren 
Rädern  („Trieben“)  meist  nur  Triebstöcke  (siehe  Fig.  6783  u.  6867),  die  grösseren  Rädern 
erhalten  radiale  Zahnfüsse  and  die  Zahnkopfprofile,  hier  „Wälzung“  genannt,  werden 
gewöhnlich  nach  der  ältesten  Kreisbogenverzahnung,  wie  in  Fig.  6865,  ausgefülirt  u.  z.  derart, 
dass  die  beiden  Flanken  eines  Zahnes  in  eine  Spitze  zusammenlaufen.  Dadurch  sucht  man 
das  „Aufsitzen“  oder  „Klemmen“  der  Zähne,  das  bei  einer  theoretisch  ungenauen  Zahnform 

eintreten  könnte,  zu  verhindern ; zn 


gleichem  Zwecke  wird  meist  die  Tbei- 
rtflf.  ÖS65.  lang  des  treibenden  Rades  etwas  We- 

. niges  grösser,  als  jene  des  Triebes 

l V,  ' oder  Triebstockes  gemacht,  was  den 

Hx'  \ I sogenannten  „Nach  fal  1“  erzeugt,  der 

Vv  ly  I !'j|»  | bei  schnell  gehenden  Rädern,  *.  B. 

; \ f \ j'jj  ||  den  Rogulatoren  der  Schlagwerke, 

✓-j — — ' rp  j j £ j|;  deren  Windfanggetriebe  secundlich 

/ y ■ J j ij  J bei  60  Umdrehungen  machen,  ein 

r<K  v*  ’jiJj  i Ijl  yl/’  schnarrendes  Geräusch  verursacht. 

\ ( \ii  ( \ /\  Die  Triebstockverzabnung  ist  nur 

— \ I Jftjjf  rx?f — bei  relativ  kräftigen  Zähnen  von  min- 

.1  x^A  V j\  / j — I jity  destens  l*5mni  Theilung  verwendbar, 

\ <*'  | ///j  während  die  in  Fig.  6866  dargestollte 

\ \ Kreisbogenverzahnung  bis  0*46ram 

| Jl  _Jl Theilung  ausführbar  i«t. 

Die  Dimensionen,  beziehungsweise 
die  Verhältnisse  der  Zähne  sind  aus 
den  Figuren  5865  bis  5867,  in  denen 
T den  „Trieb“  und  R das  Rad  (hier  treibend)  dargestellt,  ersichtlich  und  es  beziehen  sich 
die  eingeschriebenen  Zahlen  auf  die  Theilung  t =-  1. 

Für  den  Thcilkreisdurchmesser  D und  die  Zähnezahl  * ist  t ~ — Bei  dem 

» 

grösseren  Rade  wird  dann  der  äussere  Knddnrchinessrr  für  die  Wälzungshöhe  0*5  t (Fig.  6865) : 
Da  = D + t;  hei  den  „Trieben“  ist  für  spitze  Wälzung  (Fig.  5866)  /)„  — /)- f-  0*6  f,  für 

*)  Nach  Cnrt  Dietzschold,  Director  der  Uhrmach erachulo  in  Karlstein,  e.  Näheres  in 
La  Ilire  Mein,  de  l’Acad.  Roy.  depuis  1666 — 1699,  vol.  IX.  Paris  1730.  Camus, 
Hi«t»ires  et  Memoiies  de  PAcnd.  1733.  — F.ulcr,  Comnientarii  nov.  Acad.  dTmp.  Petrop. 
vol.  V.  1754,  1755.  Petrop.  1760  pag.  299  n.  folg.  — Willis  Principles  of  Mecanism. 
2.  Aufl.  — Ad.  Lange,  Allg.  Journ.  f.  Uhrmacherkuust,  1876.  Naumburg. 
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runde  Wälzung  (Triebstöcke,  Fig.  5867)  D&  — D -f*  9 4 /;  — wirkt  das  Trieb  treibend,  so 
macht  man  D%  — D -f-  9*8  /.  — Der  Durchmesser  des  Zahnfusskreises  (Grundkreisdurch- 
messor)  wird  Dg  — I)  — 12  t bis  Dg  — t . 

Die  Käder  werden,  u.  z.  mehrere  von  gleicher  Theilung  und  gleichem  Durchmesser 
gleichzeitig  geschnitten;  in  Ergänzung  des  iin  Artikel  L’hren,  IX  pag.  792,  Gesagten,  sei 
noch  bemerkt,  dass  zum  Schneiden  der  Kadzühue  sowohl  rotirendc  Stichel  (S  Fig.  6866) 
als  auch  Fräsen  ( F Fig.  5866,  6867),  welche  selbstverständlich  das  Profil  der  niiszuschnei- 
denden  Zahnlücke  haben,  verwendet  werden;  erstere  machen  ca.  6000  bis  10000,  letztere 
700  Touren  pr.  Minute;  der  Fräsdurchmesser  schwankt  zwischen  30  und  100®“.  Die  Fräse 
schneidet  minder  rein  als  der  Stichel.  Fig.  6865  deutet  die  Herstellung  eines  K&des  mittelst 

Fig.  5806.  Fig.  5807. 


Stichel,  Fig.  6866  jene  eines  Triebes  mit  spitzer,  Fig.  5867  mit  runder  Wälzung  mittelst 
Fräsen  an.  — Die  Käder  werden  centrisch  zum  Zahnspitzenkreis  aufgedreht  und  nachdem 
sie  auf  die  Achse  genietet  wurden  sind,  nachgewälzt.  llicbei  entstehende  Theiliingsfelder 
können  durch  dio  sogenannte  Ingo  Id  fräse,  Fig.  5868,  entfernt  worden. 

Diese  Fräse  /’  Fig.  5868,  besitzt 

cyclodisch  geformte,  mit  einem  feinen  Fia.  5868, 

Hiebe  versehene  Zahninnenflächen,  •'* 

welcho  feileuartig  wirken.  Wenn  da- 
her die  Fräse  in  der  in  Fig.  5868 
angedeuteten  Art  auf  das  Kad  ein- 
wirkt,  so  wird  diu  Theilung  ausge- 
glichen und  die  Zähne  erhalten  eine 
epicyeloidisclie  Wälzung,  welche  eben 
nur  jene  Kreisbogenverzabnung  (Fig. 

6865)  ersetzt,  ohne  aber  desshalb 
schon  für  alle  Fälle  einen  Anspruch 
auf  theoretische  Richtigkeit  machen 
zu  könuen. 

Bei  Herstellung  der  Tri eb- 
stock triebe  (Uohltriebe)  wer- 
den zunächst  die  kleinen  Scheibcheu, 
welche  zur  Aufnahme  der  Triebstäbo 
bestimmt  sind,  auf  die  gerauhte  Wolle 
aufgeschlageu,  letztere  hierauf  ent- 
sprechend abgedreht  und  sodann  auf 
eine  besondere  Bohrmaschine  gebracht, 
auf  welcher  das  Bohren  der  Trieb- 
etablöcher (in  die  Scheibchen)  erfolgt. 

Auf  dieser  Bohrmaschine  ist  die  Welle 
mit  ihren  Scheibchen  mit  der  Spindel 
einer  kleinen  Theilscheibe  verbunden, 
durch  welche  dio  Versetzung  der  Welle 
nach  jeder  Bohrung  erfolgt.  Die  Bohr- 
spindel ist  parallel  zur  Wellenachso  in  jenem  einstellbaren  Abstande  gelagert,  welcher  der 
Entfernung  der  Triebstäbe  vou  der  Welluuaehse  entspricht  und  erhält  die  Bohrspindel  nebst 
der  Drehbewegung  auch  eine  fortschreitende  Bewegung  in  der  Richtung  ihrer  Achse.  Der 
Bohrer  ist  in  eiuem  Führungslochc  gestützt.  Nach  dein  Bohren  werden  die  Triebstöcke  ein- 
geschlagen. 

Die  Herstellung  der  Voll  triebe  (wie  T in  den  Fig.  6866  bis  6877)  findet  für  die 
billigeren  Uhren  fast  ausschliesslich  aus  einem  Stück  Triebstahl  oder  Stahldraht  (s.  II  pag.  643) 
statt,  was  eben  eine  leicht  ausführbare  Zahnform  erfordert  ; aus  ca.  30«*®  langen  Stählen 
werden  die  Triebe  durch  Dreh-  und  Fräsarbeit  soweit  hergcstellt,  dass  sie  nur  noch  eines 
Nachschneidens  auf  der  Schneidemaschine  bedürfen.  Dio  Theilscheibe  dieser  Maschine  ist 
nur  mit  Reibung  („zügig“)  mit  dem  Triebe  verbunden,  so  dass  die  Fräse  selbst  die  genaue 
Einstellung  in  dio  Lücke  bewirkt.  Durch  Spannungen  im  Triebstahle  können  Theilung*- 
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fehler  bedingt  sein,  welche  nicht  behoben  werden,  daher  die  Triebstähle  zwar  Arbeit  ersparen, 
aber  weniger  exacte  Triebe  Hofern,  als  sie  durch  Herstellung  aus  Volldralit  erhalten  werden 
können. 

Bei  der  Herstellung  der  Triebe  aus  Voll-  oder  liunddraht  sind  die  Vorarbeiten  durch 
Drehen  und  Fräsen  dieselben.  Die  Triebe  werden  hierauf  durch  zwei  Fräseu  geschnitten; 
die  erste  Fräse  liefert  den  geraden  Einschnitt,  während  die  zweite  Fräse  die  Wälzung 
schneidet  und  die  Zahnlücke  justirt.  Das  Trieb  ist  hierbei  fest  uiit  der  Theilscheihenachsc 
verbunden  und  die  Theilung  entspricht  daher  hier  genau  dem  Drchungswinkel  der  Tlicil- 
schcibe,  wird  demnach  genau. 

Nach  dem  Schneiden  erfolgt  — bei  Triebstahl  oder  KnndstAbl  — stots  ein  PoHren  mit 
Wiener  Kalk  und  Oel. 

Um  den  richtigen  Eingriff  von  Trieb  und  Rad  zu  prüfen,  setzt  man  beide  in  den  sog. 
Eingritfzirkel  (Einhäugstuhl)  und  prüft,  ob  die  Uebertrngung  der  Bewegung  stossfrei  und  sanft 
erfolgt 

Literatur.  Abgesehen  von  den  im  Toxto  zum  Tbcil  ungezogenen,  in  verschiedenen 
technischen  Zeitschriften,  Ausstolluugsberichten  und  Monographien  zerstreuten  Abhandlungen, 
wären  etwa  nachstehende  Werko  hervorzuheben  u.  z. : 

1.  In  Betreff  der  Theorie  und  der  Construction  der  Zahnräder: 
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Braunschweig  1864.  — F.  Kedtc  n baeh  er.  Der  Maschinenbau.  I.  Bd.  Mannheim  1802.  — 
F.  Redtenb  ach  er.  Die  Bewegungsmechanismeu.  München  1866.  — F.  Red  te  n b »die  r. 
Resultate  für  den  Maschinenbau.  V.  erweiterte  Aufl.  von  Dr.  F.  Grashol.  Heidelberg  1869. 

— F.  Reuleaux.  Theoretische  Kinematik.  Braunschweig  1875. — J.  F.  Rad  in  gor,  Dampf- 
maschinen u.  Transmissionen  in  den  Ver.  Staat,  v.  N.-A.  Wien  1878.  — K.  Keller.  Berechnung 
uud  Construction  der  Triebwerke.  II.  Aufl.  Müuchen  1881.  — C.  Bach.  Die  Maschinen - 
clcmcute.  Stuttgart  1881.  — Dr.  F.  Grashof.  Theoretische  Maschinenlehre.  II.  Bd.  Hamburg 
u.  Leipzig  1883.  — F.  Reuleaux.  Der  Constructeur.  IV.  Aufl.  Braunschweig  1882 — 1889. 

— Alex.  B.  W.  Kcncdy.  The  Mechanics  of  Machinery.  London  1886.  — Dr.  L.  Bar- 
ino st  er.  Lehrbuch  der  Kinematik.  I.  Bd.  Leipzig  1886. 

2.  In  Betreff  der  Herstellung  der  Räder:  Prochtl.  Technolog.  Encyclop.  Bd.  XI. 

— Dürre.  Handbuch  der  Eiscngiosserei.  Leipzig  1877.  — A.  Ledebur.  Die  Verarbeitung 
der  Metalle  auf  mech.  Wege.  Braunschw.  1877.  — II.  v.  Reiche.  Die  Maschiuenfahricatiou. 
Leipzig  1876.  — Hart.  Die  Werkzeugsmaschinen  für  den  Maschinenbau.  Heidelberg  1879. 

— Ar  meng  and.  Publication  industrielle  des  machines,  outils  et  appareils  (Vol.  III,  XVI, 
XVIII,  XXV,  XXVII.)  — A.  Ledebur:  Eiscugiesserei,  Weimar  1883.  Prof.  F.  Stark. 

Zahnräderwerke,  b.  Zahnräder  pag.  57. 

Zahnscheibenauslösung,  s.  Ausrückkupplung  I pag.  260. 

Zahnschnitt  (dentelure  — dentils),  eine  stützende  Verzierung  unter  der 
Hängeplatte  eines  Gesimses,  bestehend  aus  kochkantig  gestellten  l’rismen  (Zähnen), 
mit  entsprechenden  Zwischenräumen  (Zahnlücken),  s.  Styl  VIII  pag.  G57.  Gr. 

Zahntürkis  ( Odontolitli ),  s.  Kalait  IV  pag.  581. 

Zahnwälzmaschine  ( machine  ä arrondir  — ßnishiiuj  enijin).  Arrondir- 
maschine,  s.  Ingoldfräse  hei  Zahnräder  png.  150. 

Zahnwasser,  Mundwasser,  Zahutinctur,  s.  b.  Parfümerie  VI 
pag.  570. 

Zain  (lingot  — ingot),  ein  kurzes,  parallelopipädisclies  oder  prismatisches 
Stück  gegossenen  Metalles.  Der  Zain  wird  dann  meist  durch  Hämmern  oder 
Walzen  weiter  bearbeitet.  E. 

Zaine  (lamet),  ribbons,  filets  — alipi)  heissen  jene  Blechstrcifen,  aus 
welchen  die  Münzplattcn  geschnitten  werden,  s.  Münzen  VI  pag.  183. 

Zaineisen,  Krauseisen,  Knwppercisen  (cmillon)  sind  dünne,  durch 
Ambos-  und  HammcreindrUckc  gekerbte  Eisenstäbchen,  welche  zu  Nageln  u.  dgl. 
weiter  verarbeitet  werden.  E. 
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Zainen,  s.  Sensen  VIII  pag.  225,  s.  Münzen  VI  pag.  183. 

Zainhammer,  Streck  ha  mm  er,  s.  Sensen  VIII  pag.  225. 

Zainmodell.  Ein  eiserner  Stab,  als  Modell  zur  Herstellung  jener  Sand- 
formen dienend,  in  welche  die  Gold-  und  Silberzainc  zur  Verfertigung  der  Münzen 
gegossen  werden.  E. 

Zainzug  (baue  ü tirer,  dragon),  Zugmaschine,  A dj  u s t i r w e r k.  Eine 
Vorrichtung,  um  die  Platten,  aus  welchen  Münzen  geprfigt  werden,  von  möglichst 
gleicher  Dicke  zu  erhalten.  Vergl.  Münzen  VI  pag.  185. 

Zakuro,  Name  der  in  Japan  als  Gerbematcrial  verwendeten  Knoppern,  vgl. 
Ishikawa,  Chem.  News.  1880,  Nr.  42. 

Zamboni's  Säule,  trockene  Säule,  Galvanische  Säule,  welche  durch  Ueber- 
einanderschichten  von  Scheiben  unechten  Gold-  und  Silberpapiers,  u.  z.  .-o  hergestellt 
wird,  dass  stets  eine  Scheihe  des  Guldpapicrs  auf  eine  Scheibe  des  Silberpapiers, 
mit  den  metallischen  Flächen  gegeneinander  gelegt  und  eine  grössere  Anzahl  solcher 
Paare  (600 — 1000)  in  einer  mit  seitlichen  Oeffhungen  versehenen  weiten  Glas- 
röhre znsammengepresot  wird.  Verbindet  man  dann  die  Metalllläche  des  das  eine 
Ende  bildenden  Silberpapiers  leitend  mit  einem  Contactknopfe  dio  Metalllläche  des 
die  Säule  am  anderen  Ende  abschliessenden  Goldpapiers  mit  einem  zweiten  Contact- 
knopfe, so  erhält  man  an  dem  mit  dem  Silberpapier  verbundenen  Knopfe  den 
positiven,  an  dem  mit  dem  Goldpapier  verbundenen  Knopfe  den  negativen  Pol 
einer  wenn  auch  sehr  schwachen  aber  eine  sehr  lange  Wirksamkeit  zeigenden 
galvanischen  Säule,  die  man  für  gewisse  Zwecke  mit  Vortheil  benützen  kann.  Gtl. 

Zampelstuhl  (m (tieräxemple,  melier  ä semple),  s.  Weberei  X pag.  479. 

Zangen  (tenaillee  — tonge)  sind  meist  Werkzeuge  znm  Festhalten,  doch 
werden  unter  dieser  Benennung  auch  Werkzeuge  zum  Abkneipen  einbegriffen. 
Vergl.  Beiss  za  ngen  I pag.  309,  Falzzange  I pag.  545,  Flachzangen 
III  pag.  567,  Kastenzange  IV  pag.  685,  Drahtzange,  s.  Scheren  VII 
pag.  592,  Schmiedezangen  Vll  pag.  739,  Werkzeuge  X pag.  674.  — 
Das  Wort  Zange  wird  auch  zuweilen  für  Garbe  gebraucht,  doch  ist  die  An- 
wendung dieses  Wortes  hierfür  wohl  als  missbräuchlich  ebensowohl  zu  bezeichnen, 
als  wenn  mit  demselben  ein  anszuschmicdendcs  Packet  Blechtafeln  bezeichnet 
wird.  Kk. 

Zangenholz  (moise  — »tra in ing-piece ) übergreift  zwei  oder  mehrere  Holzer, 
um  dieselben  in  ihrer  Lage  zu  erhalten.  Das  Zangenholz  findet  häufig  bei 
Dachsttthlen  Anwendung  und  wird  mitunter  doppelt  angeordnet,  s.  Dach  11 
pag.  466.  Grhm. 

Zangenzieherei,  s.  Rühren  fabrication  VII  pag.  388. 

Zantopikrit,  Xan thopikrit,  s.  Berberin  1 pag.  380. 

Zapfen,  s.  Holz  Verbindung  IV  pag.  410,  412,  s.  Eisen  verband 
III  pag.  138. 

Zapfenband,  s.  Band  I pag.  287. 

Zapfenbohrer  (pitot  drill),  sind  sehr  kleine  Rollcnbohrcr  für  Uhrmacher. 

Zapfendrehstuhl.  Zapfen -Roulirst  uh  1.  Ein  Drehstuhl  für  Uhrmacher 
zur  Verfertigung  der  Wellzapfcn.  E. 

Zapfenfeilen  ( time  ä pivols  — picot  file).  Kleine,  sehr  fein  gehauene, 
dicke  Ansatzfeilen  der  Uhrmacher  zur  Bearbeitung  der  Räderzapfen.  E. 

Zapfenlager,  s.  Lager  V pag.  232. 

Zapfenlagerbronze,  Zapfenlagermetall,  s.  Bronze  II  pag.  60,  s.  Weiss- 
guss X pag.  657,  s.  Lagermetall  V pag.  239. 


Digitized  by  Google 


152  Zapfenlagerschrniere.  — Zauberphotographie. 

Zapfenlagerschmiere,  s.  Metallin  VI  pag.  114,  vgl.  a.  Schmier  mate- 
rialien  VII  pag.  770. 

Zapfenloch,  s.  Holz  Verbindung  IV  pug.  410. 

Zapfennagel,  der  Nagel  bei  verbohrten  Zapfen,  s.  Vcrbohru  ng  X pag.  97. 

Zapfensäge,  a.  Sagen  VII  pag.  470. 

Zapfenroulirstuhl,  s.  Zapfen  drehatuhl. 

Zapfensäge,  8.  Absatzsäg e I pag.  35. 

Zapfenschneidmaschine  (machine  A tenons  — tenoning  machine)  ist  eine 
Holzbearbeitungsmaschine,  welche  an  den  Hirnenden  eines  lialkens  Zapfen  an- 
hobelt, s.  Hobeln  IV  pag.  355  und  Fräsen  III  pag.  621. 

Zapfenzug,  Kegelzug.  Die  Ziehvorrichtung  beim  Kcgclstuhle,  s.  Weberei 
X pag.  478. 

Zapon.  Unter  diesem  Namen  kommt  neuester  Zeit  von  Amerika  aus  ein 
farbloser  dickflüssiger  Lack,  von  eigenthlimlich  an  Fruchtäther  erinnernden  Ge- 
rüche in  den  Handel,  welcher  sich  dadurch  auszeichnet,  dass  er  einen  vollkommen 
farblosen,  durchsichtigen  Uebcrzug  auf  den  mit  demselben  bestrichenen  Gegen- 
ständen bildet,  der  nicht  spröde,  zugleich  aber  so  hart  ist,  dass  er  sich  kaum  mit 
dem  Fingernagel  ritzen  lässt.  Mit  solchem  lackirtc  Gegenstände  behalten  wesentlich 
den  Charakter,  den  ihre  Oberfläche  vor  dum  Aufträgen  des  Lackes  zeigte,  die 
Lackschichte  lässt  sich  vollkommen  gleichmässig  herslcllcn  und  lässt  ein  Hiegen 
zu  ohne  abzuspringen  oder  rissig  zu  werden,  sowie  sic  sieh  auch  nach  längerer 
Zeit  nicht  trübt  und  an  Durchsichtigkeit  verliert.  Da  sich  der  LackUberzug 
auch  ohne  Nachtheil  mit  Seife  und  Wasser  waschen  lässt,  so  bietet  dieser  Lack 
das  vorzüglichste  Materiale  fllr  die  Herstellung  von  Lacküberzllgen  auf  Holz 
sowohl  wie  auf  Metallen.  Der  Zaponlack  soll  nach  den  Untersuchungen  von 
G.  Büchner  (s.  ehern,  techn.  Cent.  Anzg.  7 pag.  143)  durch  Auflösen  von  Cel- 
luloid (vgl.  Kautschuksurrogatc  IV  pag.  710)  iu  einem  Gemenge  von 
Amylacetat  und  Aceton  hergestellt  sein.  Er  lässt  sich  ebensowohl  durch  Ein- 
tauchen der  zu  Überziehenden  Gegenstände  als  auch  mittels  des  Pinsels  auf- 
tragen,  wobei  cs  zweckmässig  ist,  die  Gegenstände  etwas  zu  erwärmen.  Die 
lackirten  Gegenstände  sind  an  einem  mässig  warmen  Orte  zu  trocknen.  Durch 
Auflösen  von  in  Essigsäureainylälher  und  Aceton  löslichen  Farbstoffen  lassen  sich 
dem  Zaponlack  auch  die  verschiedensten  Färbungen  bei  voller  Erhaltung  seiner 
Durchsichtigkeit  erlheilen.  Gtl. 

Zaralit,  Texasit,  Min.  Warziger  Ueberzug  von  schön  grüner  Farbe,  durch- 
scheinend bis  durchsichtig,  glasglänzend,  Härte  zz:  3 — 3'25,  spec.  Gew  — 2-57 
bis  3G9.  Ist  ein  wasserhaltiges  basisches  Nickelcarbonat.  Vork.  auf  den  Chrom- 
eiseusteinen  von  Texas,  dann  vom  Cap  Ortegal  in  Spanien.  Gtl. 

Zarge,  itn  Hochbau  ein  Stcinsttick,  an  beiden  Enden  eingemauert,  welches 
zur  Unterstützung  einer  Construction  dient,  z.  B.  Zarge  oder  Wange  bei  einer 
Pfeilerstiegc  zur  Unterstützung  der  Stufen,  s.  VIII  pag.  554.  Grhm. 

Zarge  nennt  man  bei  verschiedenen  Metallarbeiten  einen  Uber  eine  Fläche 
vorstehenden  Saum  oder  Keifen,  welcher  aus  Draht  oder  Blech  gebildet  sein 
kann;  so  wird  z.  B.  ein  aus  Draht  gebildeter  kleiner  King,  aufgelöthet  auf  eine 
entsprechende  Metallunterlago  vom  Juwelier  „Zarge“  genannt  und  dient  zum 
Fassen  von  Steinen.  E. 

Zaspel,  Benennung  für  Gebinde,  s.  I pag.  360  und  II  pag.  257. 

Zauberlaterne,  s.  Lat  er  na  magica  V pag.  319. 

Zauberphotographie,  s.  b.  Photographie  VI  pag.  708. 
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Zautl  (cldture  — fence),  Einfriedung,  hauptsächlich  wenn  Holz  hierzu 
verwendet  wird.  Man  unterscheidet  je  nach  der  Construction : 

1.  hatten-  oder  Staketenzaun.  Es  werden  Pfühlo  15/18'”  stark  in 
2 5 — 3"  Entfernung  ca.  0-75”  tief  eingcgraben  und  durch  zwei  8/10'”  starke 
Querriegel  verbunden  (einseitig  oder  zweiseitig)  und  darauf  die  Latten  (4/7'“  stark) 
in  lothrechter  Stellung  in  enger  oder  weiter  Lattung  aufgcnagelt.  Bei  enger 
Lattung  ist  der  Zwischenraum  ca.  gleich  der  Lattenbreite.  Der  in  der  Erde  be- 
findliche Theil  der  Pfähle  bleibt  rund  und  wird  gewöhnlich  an  der  Oberfläche 
verkohlt,  zuin  Schutz  gegen  Fäulniss.  Die  Höhe  des  Zaunes  beträgt  1 25 — 15”. 
Mitunter  werden  statt  Holzpfosten  steinerne  Pfeiler  verwendet. 

2.  Bretterzaun  (Plankenzaun).  Die  Construction  ist  ähnlich  wie  beim 
Lattenzaun,  nur  werden  an  Stelle  der  Latten  12 — 20'”  breite,  2 — 2 starke 
Bretter,  dicht  nebeneinander  genagelt  und  eventuell  die  Eugen  durch  Leisten 
gedeckt.  Wegen  grosser  Angriffsfläche  gegen  Wind  müssen  die  Pfosten  tiefer  in’s 
Erdreich  eingegraben  werden. 

3.  Netz-  oder  Kreuzzaun,  meist  mit  zweiseitigen  Gurtungen  ausgeftlhrt. 
Die  Stäbe  sind  unter  45*  zur  Horizontalen  geneigt  und  überkreuzen  sich  recht- 
winklig, 15—30'”  weite  Maschen  bildend. 

4.  lleckenzaun  oder  lebendiger  Zaun,  der  Bodcnbeschaffenheit  ent- 
sprechend gewählt.  Es  eignen  sich  besonders:  Weissdorn,  Akazien,  Hagebutte, 
Buche,  Eichte  etc.  Orhm. 

Zauseler,  s.  Wiltow,  s.  I pag.  323. 

Zausen,  s.  Pflllckcn  VI  pag.  640. 

Zbenk  nannte  v.  Gersdorff  eine  dem  Packfong  ähnliche  Legirung,  welche 
er  durch  Zusammenschmelzen  von  Zink,  Eisen,  Braunstein,  Nickel  und  Kupfer  dar- 
stellte, die  sich  jedoch  als  zu  spröde  erwies  und  schwer  zu  verarbeiten  war.  Gti. 

Zeagonit,  Min.  Einzeln  ausgebildete  oder  zu  knospeufdrmigen  oder  kuge- 
ligen Gruppen  verwachsene  Krystalle  des  rhombischen  Systems,  wasserhell,  weise 
oder  bläulich,  stark  glasglänzend,  durchsichtig  bis  halb  durchsichtig,  Härte  ~ 5, 
spec.  Gew.  = 2'213.  An  den  Ecken  und  Kanten  beträgt  die  Härte  7 und  dar- 
über. Ist  ein  wasserhaltiges  Thonerde-Kalk-Kali  Silicat.  Vork.  Capo  di  Bove 
bei  Rom.  Vgl.  a.  Gismond  in,  s.  d.  IV  pag.  2. 

Zechstein,  Zechsteinkalk,  permischer  Kalkstein,  wird  der  in  dem  oberen 
marinen  Gliede  der  Permischen  Formation  (Dyas)  auftretende  Kalkstein  genannt, 
welcher  sich  durch  eine  charakteristische  Meeresfauna  auszeichnet,  vgl.  Kalk- 
stein IV  pag.  611.  Qtl. 

Zedernholz,  s.  Cedernholz  II  pag.  268. 

Zehentkupfer,  Handelssorte  des  von  den  russischen  Privatgewerkschaften 
aus  dem  permischen  Kupferschiefer  erzeugten  Kupfers  (vgl.  d.  V pag.  152).  GÜ. 

Zehnerzinn.  In  Oesterreich  gebräuchliche  Benennung  für  eine  Legirung 
von  Zinn  mit  einem  Zehntel  seines  Gewichtes  von  Blei.  Gtl. 

Zehrwurzstärke,  s.  m.  Arumstärke,  s.  Stärke  VIII  pag.  399. 

Zeicheninstrumente.  Die  wichtigsten  Zeicheninstrumente,  das  Lineal  und 
der  Zirkel,  haben,  seit  sin  überhaupt  vom  Menschen  benützt  werden,  ihre 
Form  nicht  wesentlich  geändert  und  nur  die  Feinheit  in  der  Ausführung  dürfte 
einen  wichtigen  Unterschied  zwischen  den  Zeicheninstrumenten  der  Jetztzeit  und 
den  früherer  Jahrhunderte  bilden.  Die  Griechen  und  Römer  bedienten  Bich  des 
Zirkels,  der  von  unserem  Instrument  wenig  verschieden  ist.  Einzelne  Exem- 
plare derselben  wurden  bei  der  Ausgrabung  von  Pompeji  gefunden.  (Vergleiche 
Fischer,  „Zur  Geschichte  der  Zeicheninstruincnte,“  Dingl.  pol.  Journ.,  Bd.  255, 
pag.  189,  woselbst  auch  Abbildungen  dieser  alten  Instrumente  gegeben  sind.) 
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Kar  den  modernen  Zeichner  ist  es  von  besonderer  Wichtigkeit,  dass  seine 
Zeieheninstramente  genau  sind,  und  er  muss  sich  von  der  Genauigkeit  derselben 
Überzeugen,  bevor  er  sie  zum  Zeichnen  benützt. 

Itas  Lineal,  «reiches  dazu  dient  gerade  Linien  zu  ziehen,  muss  eine  gerade 
Kante  haben,  sonst  sind  die  längs  derselben  gezogenen  Linien  nicht  gerade.  Um 
die  Kante  zu  prüfen,  markire  man  auf  einem  möglichst  glatten  ond  dach  ge- 
spanntem Papier  zwei  Punkte  im  Abstande  etwa  der  Lange  der  Kante  des  Lineals, 
lege  die  Kante  genau  auf  die  Punkte  nnd  ziehe  mit  einem  fein  gespitzten  Blei- 
stift eine  Linie  längs  der  Kante  durch  die  beiden  Punkte.  Sodann  klappe  man 
das  Lineal  um  die  Kante  am,  so  dass  es  auf  die  entgegengesetzte  Seite  der  ge- 
zogenen Linie  zu  liegen  kommt,  und  schiebe  es  so  an  die  zwei  Punkte,  dass  die 
Kante  auf  ihnen  liegt.  Nnn  ziehe  man  wieder  mit  dem  Stifte  eine  zweite  Linie 
durch  die  Punkte.  Deckt  diese  die  ersterc  vollständig,  so  ist  die  Kante  des 
Lineals  gerade,  zeigen  sich  aber  zwei  Linien  ungleichen  Abstandes,  so  ist  das 
Lineal  nicht  zu  gebrauchen,  da  die  Kante  nicht  gerade  ist. 

Ausser  dir  Kante  werden  bei  Dreieckslinealen  auch  die  Winkel  benutzt 
und  zwar  in  erster  Reihe  der  rechte  Winkel.  Um  sich  zu  überzeugen,  ob  dieser 
genau  ein  Rechter  ist,  verfahre  man  so.  Nachdem  man  die  Seiten  des  Dreieckes 
als  gerade  befunden  hat,  nehme  man  ein  Lineal,  dessen  eine  Kante  gerade  ist, 
lege  eg  auf  ein  möglichst  glattes,  flach  gespanntes  ebenes  Papier  und  markire  in 
der  Nähe  der  Kante  einen  Punkt.  Nun  lege  man  eine  Kathete  des  rechtwink 
ligen  Dreieckes  au  das  Lineal  und  verschiebe  das  Dreieck  so,  bis  die  andere 
Kathete  durch  den  markirten  Punkt  geht,  ziehe  dann  längs  dieser  eine  durch  den 
Punkt  gehende  Gerade.  Sodann  klappe  man  das  Dreieck  um  die  benützte  Kaute 
um,  bo  dass  es  auf  die  andere  Seite  der  Geraden  zu  liegen  kommt  und  verschiebe 
es  so,  dass  dieselbe  Kathete,  wie  ursprünglich  an  dem  festgelialtenen  Lineal  sich 
anlegt  und  die  zweite  durch  den  markirten  Punkt  gellt.  Dann  wird  durch  diesen 
wieder  eine  Gerade  gezogen.  Decken  sich  beide  erhaltenen  Geraden,  so  ist  der 
Winkel  ein  Rechter,  tliuen  sie  es  nicht,  so  darf  der  Winkel  als  rechter  Winkel 
nicht  benutzt  werden. 

Was  die  beiden  anderen  Winkel  des  Dreieckes  anbclangt,  so  sind  dieselben 
verschieden.  Mau  hat  gleichschenklige  Dreiecke,  deren  beide  spitze  Winkel  also 
je  46°  sind,  und  ungleichschenkllge,  letztere  werden  oft  so  gemacht,  dass  die 
Katheten  das  Verliältniss  des  goldenen  Schnittes  darstellen,  d.  h.  wenn  ihre 
Läugcn  a und  b sind  und  a > b ist,  dass  sich  a -}-  b i a — a •.  b 
verhält. 

Sehr  praktisch  sind  die  sogenannten  Kreiswinkel  von  Bing,  deren  Katheten 
a und  b so  beschaffen  sind,  dass  <t  — r \ rt  und  6 = r \ 4 — rr  ist,  wo- 
durch die  Hypotenuse  c — 2 r wird,  und  für  den  Winkel  ß,  der  b gegenUbcr- 
liegt,  daher  ros  ß — ’/,  \ rr  folgt. 

Mit  solchen  Dreiecken  lässt  sich  aus  dem  Radius  eines  Kreises,  dessen  Umfang, 
und  aus  dein  Umfang  der  Radius  conslruiren.  Denn  sei  (Fig.  5869)  auf  HD  der  Durch- 
messer d — liA  eines  Kreises  aufgetragen, 
so  lege  mau  den  Winkel  ß an  HA  an,  und 
ziehe  die  Gerade  BC.  Sodann  fälle  man 
von  A auf  HC  die  Senkrechte  AC,  in- 
dem man  das  Dreieck  mit  dem  anderen 
spitzen  Winkel  an  A legt.  Durch  den 
Scheitel  des  rechten  Winkels  C ziehe  man 
nun  die  Gerade  CD  unter  dem  Winkel  ß 
gegen  HA,  indem  man  die  längere  Kathete  a an  die  Linie  HA  legt  und  das 
Dreieck  so  lange  verschiebt,  bis  die  Hypotenuse  durch  C geht.  Die  Strecke  HD 
ist  dann  der  halbe  Umfang  des  Kreises.  Denn  es  ist  B C — D C — A H . cos  ß 
und  wenn  II  die  Mitte  von  H D,  also  CH  senkrecht  zu  BI)  ist , so  ist 
H II  = IlD  = HC.cosß  = Aß.  cos«  ß. 


Fig. 
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Mithin  ist  BD—  2BHz=2AB.  cos*  ji  — '/2  d . it  — '/a  u, 
wobei  u der  Umfang  des  Kreises  ist. 

Ist  B D rr  ’/*  » gegeben,  so  ist  klar,  wie  mit  Hilfe  des  Kreiswinkels  der 
Durchmesser  gefunden  wird.  Sind  Durchmesser  oder  Umfang  zu  gross  fllr  die 
in  Gebote  stehende  Kreiswinkel,  so  kann  man  dieselben  in  kleine  Theile  thcilen, 
und  für  diese  die  Constrnction  ausftlhren,  da  das  Verhältniss  von  Umfang  und 
Radius  des  Kreises  constant  ist. 


Die  Kreiswinkel  werden  von  verschiedenen  Firmen  in  Handel  gebracht  und 
sind  leicht  mit  fast  mathematischer  Genauigkeit  zu  construiren.  Die  Katheten 


verhalten  sich  wie  


V ?r 


fast  gleich 


44 


Will  man  die  Genauigkeit  des  Kreis- 


\ 4-rr  “ 23 

winkele  prüfen,  so  construire  man  einen  Kreis,  den  man  mittels  kleiner  Sehnen 
rectificirt  und  sodann  auch  mit  Hilfe  des  Kreiswinkcls.  Ist  der  Unterschied  nicht 
grösser  als  ein  GenauigkeitBfchler,  der  zulässig  ist,  so  ist  der  Kreiswinkel  gut. 

Für  besondere  Zwecke  werden  besondere  Lineale  construirt,  als  das  Schlag- 
lineal fllr  das  Zeichnen  auf  dem  Reissbrette,  das  Perspectivlinenl  für  Perspectiv- 
zcichnnngen,  dio  Schraffirvorrichtungen  für  das  Schraffiren  u.  a. 


Das  Schlaglineal  ist  wohl  zu  bekannt,  als  dass  noch  hier  darüber  etwas 
gesagt  werden  dürfte.  Die  Perspectivlineale  wurden  verschiedentlich  construirt, 
doch  sind  dieselben  wenig  in  Anwendung  und  sollen  hier  auch  nicht  weiter  be- 
trachtet werden.  Es  sei  hier  nur  auf  das  am  Ende  folgende  Litcraturverzeiehniss 
hingewiesen. 


Vielfach  in  Anwendung  sind  hingegen  die  8 ch r a ffi  r vo r r ich t u n g cn,  und 
möge  eine  derselben  hier  erläutert  werden. 

Das  einfachste  Mittel  Schraffuren  auszuführen  ist  wohl  das  mittels  eines 
Drcieckslincals  und  eines  zweiten  Lineals,  au  welchem  das  Dreieck  hingeschoben 
wird.  Es  gehört  aber  grosso  Uebung  dazu,  die  Striche  in  gleicher  Entfernung 
von  einander  zu  erhalten  und  um  dieses  zu  können,  sind  verschiedene  Vorrich- 
tungen erdacht  worden.  Es  sei  hier  der 
Schraf fi r a p p a r at  von  Otto  Cldmcnt 
in  Berlin  (D.  R.  P.  Kl.  42,  Nr.  5468, 
vom  23.  October  1878)  näher  beschrieben. 

Derselbe  ist  in  Fig.  5870  dargeBtellt.  A A 
ist  ein  Lineal,  an  dessen  Kante  das  Drei- 
eckslineal  B verschoben  werden  kann.  Um 
diese  Verschiebung  zu  beschränken  und  immer 
gleich  gross  zu  machen,  sind  an  A .4  die 
geschlitzten  Messingplattcn  a,  «,  angebracht, 
in  deren  Schlitze  Stifte  e e des  Dreieckes  B 
eingreifen.  Wird  nun  das  Lineal  B so  ver- 
schoben, dass  der  Stift  e an  das  Ende  des 
Schlitzes  a,  anschlägt  und  Bodann  das  Dreieck  B fcstgehalten,  während  A A los- 
gelassen wird,  so  bewirkt  die  Feder  f,  dass  das  Lineal  A A zurückgeschoben 
wird,  bis  der  andere  Stift  e an  das  Ende  des  Schlitzes  a anschlägt.  Verschiebt 
man  nun  wieder  das  Dreieck  B,  bis  e an  a,  anschlägt,  so  ist  klar,  dass  man 
auf  diese  Weise  längs  einer  freien  Kante  von  ß Schraffuren  in  gleichem  Ab 
stände  ziehen  kann.  Um  die  Entfernung  der  Schroffen  bestimmen  zu  können,  ist 
an  der  Platte  a ein  Schlitz  b angebracht,  so  dass  diese  gegen  einen  Massstab  c 
verstellbar  ist.  Die  ausgehöhlten  Grifflöcher  d d d dienen  dazu  durch  Ein- 
drücken der  Finger  das  Dreieck  B fest  ans  Papier  zu  pressen,  damit  es  bei  dem 
Rücksrbuellen  des  Lineals  A A nicht  verschoben  wird. 

Das  Weitere  findet  man  im  243.  Bd.  des  Dingler’schen  Journ.  pag.  201 — 207, 
wo  die  wichtigsten  Neuerungen  an  Schraffirapparaten  besprochen  sind. 


Fig.  6870. 
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Die  einfachen  Lineale  werden  meist  aus  Holz  gemacht,  die  Dreieckslineale 
aber  aus  verschiedenen  Materialien,  als  IIolz,  Hartgummi,  Glas,  Messing  etc. 
Die  Ilolzdreiecke  weiden  oft  durchbrochen  hergestellt,  dann  mtlssen  sie  aber  in 
den  Winkeln  durch  Feder  und  Nuth  verbunden  sein,  wenn  sie  dauerhaft  sein 
sollen.  Hartgummi- Dreiecke  sind  sehr  genau,  schmutzen  aber  und  verziehen  sich 
mit  der  Zeit.  Glasdreiecke  sind  sehr  vortheilhaft,  aber  sehr  tlieuer,  ebenso 
Messingdreieeke. 

Der  Zirkol  wird  hauptsächlich  zu  zweierlei  Zwecken  verwendet.  Zum 
Abtragen  von  Strecken  und  zum  Zeichnen  von  Kreisen. 

Zum  ersten  Zwecke  wird  der  Handzirkel  gebraucht,  der  sehr  feine 
Spitzen  besitzen  muss,  und  zum  genauen  Einstellcn  oft  in  dem  einen  Schenkel 
eine  Stellschraube  hat,  welche  der  federnden  Spitze  kleine  Bewegungen  crtheilen 
kann  Es  ist  zu  beachten,  dass  man  grosse  Strecken  nicht  abstecken  darf,  da 
die  Zirkelspitzcn  schief  auf  das  l’apier  auftreffen,  und  daher  beim  Einsterhen 
eine  falsche  Länge  geben.  Man  hat  hiezu  auch  besondere  Zirkel  construirt,  deren 
Spitzen  sich  stets  senkrecht  zur  Papiertlächc  stellen,  doch  sind  sie  meist  theuer 
und  werden  wenig  benutzt.  Um  sehr  kleine  Strecken  möglichst  genau  abzugreifen, 
bedient  man  sich  des  Haar  Zirkels.  Seine  beiden  Schenkel  sind  aus  einem 
Stücke  Stahl  federnd  gearbeitet.  Durch  eine  Schraube  lässt  sich  die  Eutfernung 
der  Zirkelspitzcn  um  ganz  geringe  Unterschiede  ändern. 

Zum  Ziehen  von  Kreisen  muss  der  eine  Schenkel  des  Zirkels  mit  einem 
Bleistift  oder  einer  Keissfeder  versehen  werden.  Da  letztere,  damit  ein  Ziehen 
mit  ihr  mdglirh  ist,  acnkrocht  auf  der  ZcichenHache  stehen 
Fiy.  5871.  muss,  so  ist  der  Schenkel,  in  welchen  die  Feder  eingesetzt 
ist,  durch  ein  Kniegelenk  beweglich  gemacht,  ein  solches  wird 
auch  meist  am  anderen  Schenkel  angebracht.  Diesem  wird  dann 
eine  besondere  Spitze  gegeben,  damit  nicht  ein  zu  tiefes  Ein- 
bohren  in's  Papier  stattlimlet.  Um  dieses  zu  verhindern,  wird  auch 
mit  Vortheil  eine  feine,  durchsichtige  Hornplatte  benützt. 

Zum  Zeichnen  kleiner  Kreise,  wie  sie  zum  Markircn  von 
Punkten  angewendet  werden,  bedient  mau  sich  des  Null- 
zirkels, dessen  einer  Schenkel  aus  einer  Stahlfeder  besteht, 
an  welcher  die  Reissfeder  befestigt  ist,  welche  durch  eine 
Schraube  gegen  den  festen  Schenkel  verstellbar  ist.  Sehr 
vortheilhatt  in  dieser  Beziehung  ist  der  sogenannte  F a I 1- 
Zirkel,  der  in  Fig.  5871  abgebildet  ist.  Vermöge  der 
Stellschraube  e g,  deren  Mutter  in  u a eingeschnitten  ist,  kann 
die  Reissfeder  //  von  der  Spitze  s in  die  gewünschte  Ent- 
fernung gestellt  werden.  Die  Achse  s » ist  in  den  Oelfnungen 
b b verschiebbar,  wobei  die  Schraube  cg  in  einem  Schlitze,  der 
in  t t cingeschnitten  ist,  sich  bewegt.  Wird  nun  f f und 
damit  auch  t t gehoben,  so  kann  die  Spitze  s in  den  zu 
markirenden  Punkt  gesetzt  werden.  Sodann  wird  f f fallen 
gelassen  und  durch  die  eigene  Schwere  wird  die  Reissfeder 
einen  KrciB  verzeichnen,  wenn  die  Achse  s s mit  den  Fingern 
oben  bei  s hcruingedreht  wird.  Weil  ein  Druck  auf  den 
Zirkel  nicht  r.Ulhig  ist,  wird  das  Loch  durch  die  Spitze  s 
im  Papier  nicht  erweitert.  Die  Druckschraube  il  dient  dazu 
die  Reissfeder  f f fcstzuhalten,  wenn  man  den  Zirkel  wie 
einen  gewöhnlichen  benützen  will,  so  dass  dann  //längs  ss 
nicht  verschiebbar  ist. 

Zum  Zeichnen  grosser  Kreise  verwendet  man  den  Stangen- 
Nult-Zirkel.  zirkcl.  Derselbe  besteht  aus  einem  längeren  vierkantigen 
Stabe,  auf  welchem  zwei  Hülsen  verschiebbar  sind.  Die  eine 
trägt  eine  Spitze,  die  andere  eine  Vorrichtung  zum  Einschieben  eines  Bleistiftes 
oder  einer  Reissfeder.  Hat  man  beide  Hülsen  in  die  gewünschte  Entfernung  von 
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einander  auf  dem  Stabe  verschoben,  so  können  sie  mittels  Druckschrauben  fest- 
gehalten  werden,  die  Spitze  wird  in  den  Mittelpunkt  des  Kreises  eingesetzt  und 
das  andere  Ende  des  Stabes  herumgefUhrt,  wodurch  der  Stift  einen  Kreis  be- 
schreibt, indem  das  Gewicht  des  Stabes  hinreichenden  Druck  dazu  liefert.  Um 
den  Radius  des  beschriebenen  Kreises  bestimmen  zu  können,  ist  auf  dem  Stabe 
eine  Theilung  angebracht. 

Zum  Zeichnen  von  Kreisen  mit  sehr  grossem  Radins  wird  aber  auch  der 
Stangenzirkel  unpraktisch,  besonders  wenn  der  Mittelpunkt  nicht  mehr  auf  die 
Zeichenfläche  fällt.  Für  einen  Radius  von  2 Metern  ist  ein  Stangcnzirkel  über- 
haupt nicht  mehr  verwendbar.  Man  hat  zu  diesem  Zwecke  verschiedene  Vor- 
richtungen construirt.  Die  einfachsten,  wenn  auch  nicht  besten,  sind  jene  Curvcn- 
lineale,  welche  Kreisbögen  von  bestimmten  Radien  bilden.  Man  muss  dann  einen 
ganzen  Satz  von  solchen  Linealen  haben,  etwa  von  10  zu  10cm  differenten  Radien. 

Eine  zweite  Classe  von  solchen  Instrumenten  gründen  sich  auf  den  Satz, 
dass  der  Periphcriewinkel  über  einer  bestimmten  Sehne  im  Kreise  constant  ist. 
Es  werden  an  die  Enden  des  zu  zeichnenden  Kreisbogens  zwei  Stifte  befestigt 
und  zwei  Lineale,  die  um  ein  Scharnier  beweglich  sind,  an  diese  Stifte  angelegt, 
so  dass  der  Winkel,  den  die  Kanten  der  Lineale  bilden,  dem  Peripheriewinkel 
im  Kreise  entspricht.  In  dieser  Stellung  werden  die  Lineale  dann  gegeneinander 
festgeklemmt  und  der  Scheitel  des  Winkels,  in  dem  Bich  ein  Bleistift  befindet,  be- 
schreibt den  Kreisbogen,  wenn  man  die  Lineale  so  hernmschiebt,  dass  ihre  Kanten 
stets  die  Stifte  berühren.  Der  Peripheriewinkel  muss  stets  aus  der  Sehne  und 
dem  Radins  des  Kreiees  berechnet  werden. 

Eine  dritte  Classe  dieser  Instrumente  beruht  auf  der  Eigenschaft  dünner 
Stahllamellen  bei  geringer  Biegung  die  Kreisform  anznnehmen.  Sie  scheinen  die 
praktischesten  zu  sein  und  eines  dieser  Instrumente  in  Fig.  S572  bis  Fig.  5874 
dargestellt,  ist  von  II.  Scyfcrt  in  Rochlitz  (D.  R.  P.  Kl.  42,  Nr.  10.573,  vom 
30.  Januar  1880)  construirt.  Das  Princip  ist  Folgendes:  Die  Stahllamelle  cc  ist  an 
ihren  Enden  durch  Stifte  an  den  Schiebern  mm  gehalten.  In  gleichem  Abstande  von  den 


Fig.  5872. 


Enden  sind  zwei  Stifte  k k angebracht,  welche  gegen  die  Lamelle  drücken,  und  ver- 
möge einer  Vorrichtung  im  Kästchen  A A so  vorgeschoben  werden  können,  dass 
sie  die  Lamelle  zur  Biegung  bewegen.  Dieselbe  nimmt  ziemlich  genau  die  Form 
einer  Kreislinie  an. 

Die  Vorrichtung  zum  Hinausschieben  der  Stifte  k k besteht  aus  vier  zwei- 
armigen Hebeln,  Fig.  5873,  welche  an  ihren  Enden  a und  b Schlitze  tragen 
und  in  * s ihre  Drehpunkte  besitzen.  In  diese  Schlitze  greifen  die  Stifte  a n der 
Stützen  m in  und  bei  b b die  Stützen  k k ein.  In  der  Mitte  ist  noch  ein  Schieber  n, 
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dessen  Stift  d ebenfalls  in  die  Schlitze  zweier  der  vier  Hebel  eingreift.  Wird 
der  Schieber  n nach  abwärts  gezogen,  so  ist  klar,  dass  die  Stützen  ni  m eben 


Fig.  5873. 


Kreisbogenzeicliner  von  Seyfert. 


falls  nach  abwärts,  die  Stützen  kk  aber  nach  aufwärts  sich  bewegen  werden,  wodurch 
die  Lamelle  c c sich  biegen  muss.  Damit  dieses  Abwärtsschieben  von  n leicht  bewerk- 
stelligt werde,  ist  an  n ein  Stift  o angebracht,  welcher, 
Fig.  5874.  wie  jn  Fig.  5874  ersichtlich,  in  eine  Spirale  / f ein- 
greift. Diese  Spirale  ist  auf  der  unteren  Seite  der 

Scheibe  s,  Fig.  5872,  angebracht,  und  die  Scheibe 

kann  mittels  einer  Differentialbremse  durch  den  Hebel  i 
gedreht  werden.  Bei  dieser  Drehung  gleitet  der  Stift  o 
an  der  Spirale  ff  und  der  Schieber  n wird  verschoben. 
Aus  der  Grösse  dieser  Verschiebung  lässt  sich  der  Ra- 
dius des  Kreises  berechnen,  welchen  die  Lamelle  c c 
bildet.  Eine  Kreisthcilung  auf  s lässt  den  Radius 

„.  direct  ablesen.  Die  Radien  der  Kreise  gehen 

fig.  5875.  von  150  bis  5000m“. 


Für  rasches  Uebertragen  einer  Zeichnung 
in  einen  verkleinerten  Massstab  bedient  man 
sich  verschiedener  Mittel.  Das  Einfachste  ist 
wohl  das,  die  ursprüngliche  Zeichnung,  wenn 
cs  angcht,  mit  einem  Netze  von  Quadraten  zu 
überziehen  und  auf  die  zu  übertragende  Zeichen- 
fläche ein  ähnliches  Netz  zu  verzeichnen,  dessen 
Seiten  in  dem  verlangten  Verhältnis  verkleinert 
sind.  Ist  es  nicht  zulässig,  die  ursprüngliche 
Zeichnung  mit  einem  derartigen  Netze  von 
Linien  zu  überziehen,  so  kann  man  sich  eines 
rechtwinkligen  Rahmens  bedienen, zwischen  dessen 
parallelen  Seiten  feine  Fäden  stramm  gespannt 
sind,  derart,  dass  innerhalb  des  Rahmens  lauter 
kleine  Quadrate  durch  die  Kreuzung  der  Fäden 
entstehen.  Dieser  Rahmen  wird  auf  die  Zeich- 
nung aufgelegt.  Dieselbe  erscheint  dann  mit 
einem  Quadratnetz  überzogen,  das  zur  Ver- 
kleinerung verwendet  werden  kann. 

Ein  anderes  Mittel  zum  Vergrösscrn  oder 
Verkleinern  von  Strecken,  also  auch  ganzer 
Zeichnungen  bietet  der  Theilzirkel.  Die  Schenkel 
eines  solchen  Zirkels  sind,  Fig.  5876,  Uber  den 
Kopf  c desselben  verlängert  und  besitzen  an 
beiden  Enden  Spitzen  zum  Abgreifen.  Die 
Schenkel  haben  zwei  Nuten,  in  denen  Gleit- 
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stltcke  g d sicli  bewegen  können.  In  «lern  Gleitstücke  d ist  eine  Schranbenspindel 
befestigt,  welche  frei  durch  daB  Gleitstück  g geht  und  ihre  Schraubenmutter  in  c 
besitzt.  Wird  c angezogen,  so  werden  die  Gleitstücke  g und  d aneinander- 
gepresst  und  mit  ihnen  gleichzeitig  die  Schenkel  a a\  b b‘  des  Zirkels,  indem 
die  Gleitstücke  Widerlagplatten  te  besitzen,  die  dieselben  an  die  Schenkel  nn- 
drtlcken.  Der  Druck  verhindert  ein  weiteres  Gleiten  des  Kopfes  c und  die 
Schenkel  a a',  b 6'  können  gegeneinander  bewegt  werden,  wie  die  Schenkel  eines 
gewöhnlichen  Zirkels. 

Greift  man  hiebei  mit  den  Enden  a und  b die  Strecke  D ab,  so  wird  die 

(l*  c 

Oeffnung  a‘  b‘  die  Strecke  d spannen,  wobei  D : d =.  a c : a‘  c also  d — . D. 

a c 

Auf  dem  einen  Schenkel  b b ' sind  Marken  angebracht,  die  angeben  in  welchem 
Verhültniss  a‘  c zu  a c steht,  in  welchem  Verhältnis  also  D verkleinert  wird. 

Damit  die  Schenkel  c b,  c a gleiche  Länge  erhalten,  wenn  der  Kopf  c 
verschoben  wird,  darf  letzteres  nur  dann  geschehen,  wenn  der  Zirkel  geschlossen 
ist,  wodurch  der  Stift  s in  den  Schlitz  t gelangt.  Hiebei  müssen  sich  a b sowie 
a‘  b“  decken.  Der  Zirkel  muss  äusserst  sorgfältig  gearbeitet  sein  und  behutsam 
gehandhabt  werden. 

Zur  directen  Uebertragnng  der  Zeichnungen  im  verkleinerten  oder  ver- 
grösserten  Massstab  dienen  die  Pantographen,  vergl.  VI  pag.  478. 

Ein  wichtiges  Zeichcninstrumcnt  ist  ferner  die  Keissfedcr,  welche  dazu  dient 
die  Linien  der  Zeichnung  mit  Farbe  zu  zeichnen.  Die  Reissfeder  ist  zu  bekannt, 
so  dass  hier  von  einer  Beschreibung  derselben  Abgang  genommen  werden  kann. 

Wenig  gebräuchliche  Zeicheninstrumente  sind  die  Kegelschnittszeichner,  auf 
die  hier  ans  diesem  Grunde  nicht  näher  eingegangen  werden  soll.  Es  sei  dies- 
bezüglich auf  das  folgende  Literaturvcrzcichniss  verwiesen. 

Literatur.  Fischer:  Zur  Geschichte  der  Zeicheninstrumenle,  Dingler  pol. 
Journ.,  Bd.  255,  pag.  188,  217,  261.  — Rotsch:  lieber  einen  Bogen- 
beschreiber, Dingler  pol.  Journ.,  Bd.  8,  pag.  152.  — Seifer  t’s  Instrument 
zum  Zeichnen  von  Kreisbögen,  Dingler  pol.  Journ.,  Bd.  242,  pag.  36.  — 
Cardinal:  Ucber  Anwendung  und  Zeichnung  der  Cycloide,  Dingler  pol.  Journ., 
Bd.  35,  pag.  329.  — W iss  mann  & VVallegg’s  Reissfeder  und  Reduc- 
tionszirkel,  Dingler  pol.  Journ.,  Bd.  243,  pag.  309.  — Klinkerfues  ree 
tificirender  Planimeter,  Ellipsograph  und  l’antograph,  Dingler  pol.  Journ., 
Bd.  242,  pag.  413.  — Oldenburger,  Kegelschnittszeichner,  Dingler  pol. 
Journ.,  Bd.  255,  pag.  271.  — Gran  t’s  Kegelschnittszeichner,  Dingler  pol. 
Journ.,  Bd.  262,  pag.  518.  — Hartung's  Volutenzirkel,  Dingler  pol.  Journ., 
Bd.  266,  pag.  12.  — A.  zur  M ege  de.  Wie  fertigt  man  technische  Zeich- 
nungen? Berlin  1888.  Polyt.  Buchhandlung  (A.  Seidel).  K.  Bobek. 

Zeichenkohle.  Die  zum  Zeichnen  verwendeten  Kohlenstifte  werden  durch 
Verkohlen  von  aus  weichem  Holze  geschnitzten  Stäben,  z.  Th.  auch  durch  Ver- 
kohlen von  Korkstreifen  in  geschlossenen  Tiegeln  hcrgestellt.  Neuerer  Zeit  stellt 
man  solche  Zeichenkohle  auch  durch  Verkohlen  von,  aus  Holzstoff  (von  Linden, 
Pappeln  oder  Weidenholz)  geformten  und  gepressten  Cylindern,  in  Tiegeln  oder 
Retorten  her  und  erzielt  durch  dieses  Verfahren  nicht  nur  weit  homogenere 
Kohlenstifte,  sondern  kann  dieselben,  je  nachdem  man  die  Brenntemperatur  höher 
oder  weniger  hoch  wählt,  auch  in  verschiedenen  Farbnuancen  vom  tiefsten  Schwarz 
bis  zu  einem  hellen  Catechubraun  hcrstellen  (vergl.  Dingl.  pol.  Jonrn.  227 
pag.  415).  Gtl. 

Zeichenkreide,  s.  Kreide  V pag.  126. 

Zeichenschiefer,  s.  m.  Kreide  schwarze  V pag.  127. 

Zeichenstifte  (Pastellstifle),  s.  Bleistifte  I pag.  635,  vgl.  a.  Ozokerit 
VI  pag.  462  und  Tinte  IX  pag.  499. 
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Zeichenstifte  keramische.  Farbstoffe  fUr  die  Decoration  von  Glas-,  Por 
zellan-,  Tlion-  und  Emailwaaren,  welche  nach  einem  patentirten  Verfahren  von 
M.  Rösler  (vgl.  I).  Ind.  Ztg.  1878  pag.  350)  durch  Ankneten  von  fein  ge- 
schlämmten .Schmelzfarben,  bcz.  färbenden  Metalloxyden  mit  einem  geeigneten 
Bindemittel  (2  Thl.  arab.  Gummi  und  1 Tbl.  Marseiiler  Seife,  von  welchem 
durchschnittlich  1 Thl.  auf  30  Thl.  Farbe  zu  verwenden  ist)  und  Formen  der 
ausgetrockneten  Pasta  in  Stäbchen  oder  Stifte  hergestellt  werden.  Die  mit  solchen 
Stiften  auf  den  zu  deeorirenden  Glas-  oder  Thonwaaren  hergestellten  Zeichnungen 
werden  in  gleicher  Weise  wie  Pinselzeichuungen  eingebrannt.  Gtl. 

Zeichentinte,  waschbare,  s.  m.  Schellaktinte,  s.  Tinte  IX  pag.  492, 
Merktinte,  s.  Tinte  IX  pag.  496. 

Zeichentusche,  a.  Tn  sch  c IX  pag.  742,  vgl.  a.  T u s ch  färbe  n IX  pag.  742. 

Zeigertelegraph,  s.  Elektrische  Telegraphie  III  pag.  211. 

Zeilithoid,  s.  Bierstein  I pag.  520. 

Zein  nannte  Stopf  (Jour.  f.  pract.  Clicm.  76  pag.  38)  einen  cigenthllmlichen 
Stoff  aus  Maismehl,  welchen  er  durch  Extraction  desselben  mit  Alkohol,  Ent 
fetten  des  Rückstandes  der  alkoholischen  Lösung  mit  Aether  und  endliches  Waschen 
mit  Wasser,  behufs  Entfernung  des  Zuckers,  in  Form  einer  weisseu,  in  Wasser 
unlöslichen,  in  kochendem  Alkohol,  sowie  theilweise  in  Chlorwasserstoffsäure 
löslichen  Substanz  erhalten  hatte.  Das  Zein  enthält  angel  'ich  15  Proc.  Stickstoff 
und  dürfte  ein  Gemenge  von  Pflanzencasein  mit  Pflanzcnleim  sein.  Den  Namen 
Zein  wählte  übrigens  auch  Oorham  zur  Bezeichnung  eines  klebcrähnlichen 
Stoffs  aus  Maismehl.  Gtl. 

Zeiodelith.  Unter  diesem  Namen  ist  eine  Mischung  von  Schwefel  mit  Glas- 
pulver  oder  Rimsteinpulver,  eventuell  Thon  oder  Infusorienerde,  welche  durch 
Zusatz  von  gewissen  Farbkörpern  in  verschiedener  Färbung  hcrgestellt  werden 
kann,  bekannt,  die  einerseits  als  Abgussmasse,  andererseits  als  Steinkitt  ver- 
wendbar und  ihrer  eminenten  Widerstandsfähigkeit  gegen  Säuren  wegen  auch  zur 
Auskleidung  von  Säurereservoirs  empfohlen  worden  ist.  Zur  Herstellung  des 
Zeiodeliths  werden  19 — 20  Thl.  Schwefel  geschmolzen  und  in  diesen  24  Thl. 
feines  Glaspulver  oder  gepulverter  Bimstein,  eventuell  gemahlenes  Steinzeug  oder 
gemahlener  Thon  eingerührt.  Man  erhält  so  eine  gelbliche  oder  grüngelbe,  stein- 
harte Masse,  welche  das  spec.  Gew.  — 2'043 — 2'060  hat  und  zwischen  135  und 
140°  C.  schmilzt.  Sie  ist  sehr  politurfähig  und  gegen  die  Einwirkung  von  Luft, 
Wasser  und  Säuren  völlig  beständig.  Durch  Zusatz  von  Tripel  oder  Eisenoxyd 
zu  der  Schmelze  erhält  man  eine  braune-  brn  rotlibraune  Masse,  Zusatz  von 
Zinnober  liefert  eine  feurig  rothe,  Zusatz  von  Ultramarin  eine  blaue,  Chromoxyd 
eine  dunkelgrüne,  Schweinfurtergrün  eine  hellgrüne,  chrorns.  Blei  eine  hoehgelbe 
und  Graphit  eine  schiefergraue  bis  schwarze  Masse.  Gtl, 

Zeitlosen- Alkaloid,  s.  m.  Co I chicin,  s.  d.  II  pag.  376. 

Zeitmessungen,  s.  Chronograph  II  pag.  349,  C h ro n o s c op  II  pag.  355 
und  Stoss  YH1  pag.  566. 

Zellenschmelz  (email  rloisnnni)  wird  eine  eigenthllmliche,  in  Japan  gellbte 
Art  der  Decorirnng  von  Porzellan  oder  Kupfer,  welche  in  der  Art  hergestcllt  wird 
dass  auf  der  Oberfläche  des  fertig  gebrannten  aber  nicht  glasirten  Porzellans, 
beziehungsweise  des  Kupfers,  dünne  Metalldrähte  oder  sehr  schmale  und  dünne 
Metallstreifen,  wie  sic  durch  Plattwalzen  dünnen  Metalldrahteg  erhalten  werden 
können,  welche  der  Contnr  der  herzustellcndcn  Zeichnung  entsprechend  gebogen 
und  geformt  werden,  aufgeschmolzen  und  die  von  diesen  Drähtchen  umfriedeten 
Zellen  sodann  mit  farbigen  Kmailmassen  ausgcfüllt  und  diese  hierauf  eingeschmolzen 
werden,  worauf  nach  vollständiger  Ausfüllung  jeder  einzelnen  Zelle  mit  dem  ent- 
sprechenden Email  die  Oberfläche  geschliffen  und  polirt  wird. 


Zellenschmelz.  — Zeorin. 


161 


Zur  Ausführung  dieser  schwierigen  Arbeit  werden  die  entsprechend  gebogenen  und 
der  Zeichnung  entsprechend  geformten  Driihtchen  xuuüehst  mit  Hilfe  eines  rusch  trocknenden 
Kittes  (die  Japanesen  verwenden  aU  solchen  den  Saft  einer  0rchideenwur2el)  auf  der  zu  de- 
corirenden  Flüche  fixirt  und  nachdem  so  die  ganze  Contur  der  Zeichnung  aufgetragen  ist, 
die  Flüche  mit  einem  pulverisirten  Schmelzflüsse  oder  bei  Metallgegenstünden  mit  einem  fein- 
pulverigen  Loth  bestreut  und  in  einer  Muffel  bis  zur  Frittung  des  Schmelzflusses,  bez.  bis 
zum  Anschmelzen  des  Loths  erhitzt.  Hiedurch  werden  die  einzelnen  Metallstreifchon  fest 
mit  der  Unterlage  verbanden  und  es  kann  nun  die  Ausfüllung  der  von  denselben  abgegrenzten 
einzelnen  Zellen  mit  Kmailmasse  beginnen.  Zu  diesem  Ende  werden  die  verschiedenen  Email  - 
flösse  in  Form  eines  mässig  feinen  Pulvera,  mit  etwas  Wasser  zu  einem  Brei  angerührt  und 
dieser  mittels  eines  Pinsels  oder  mit  einem  sonst  geeigneten  Instrumente  in  die  entsprechenden 
Zellen  eingetragen,  worauf,  nach  dem  Abtrockneu  der  Emailauflagen,  das  Eiubrenneu  in  die 
Muffel  folgt.  I)a  nach  einmaliger  Füllung  die  Zellen  mit  dem  Emailflusse  nicht  vollständig 
ausgefüllt  sind,  wird  das  Einträgen  von  Einailfluss  und  das  Eiubrennen  so  oft  wiederholt, 
bis  jede  einzelne  Zelle  vollkommen  ausgefüllt  ist,  was  nach  3 bis  ömaliger  Wiederholung 
der  Operatiou  meist  der  Fall  ist.  Hiorauf  folgt  der  Schliff  und  endlich  das  Poliren  der  ganzen 
Oberfläche.  Wichtig  für  das  Gelingon  dieser  Technik  ist,  dass  der  Schmelzfluss,  mit  welchem 
die  Metallstreifchen  auf  die  Unterlage  festgebrannt  wird,  nur  frittet  und  nicht  schmilzt,  d.< 
andernfalls  die  Mctalldrähtchen  nicht  iu  ihrer  Lage  bleiben  uud  Verzerrungen  oder  Verschie- 
bungen der  Zeichnung  eintreten  würden,  sowie  das»  er  viel  strenger  flüssig  ist,  als  die  nachher 
aiiüubrennendc  Einnilmasse,  und  sonach  die  mehrmalige  Wiederholung  des  zum  Einbrennen 
der  Emailnmssen  erforderlichen  Brandes  iu  der  Muflel  verträgt,  ohne  zu  erweicheu  oder  gar 
zu  schmelzen.  Gtl. 

Zellhom-  Von  Reuleaux  (vgl.  D.  Ind.  Ztg.  19  pag.  127)  vorgeBchlagene 
Benennung  fUr  Celluloid  (vgl  d.  b.  K au t s eh u ks u r roga t e IV  pag.  710).  Gtl. 

Zellkies,  s.  m.  Markasit  V pag  751. 

Zellstoff,  s.  iu.  Cellulose,  s.  d.  II  pag.  269,  vgl.  a.  Papierfabri- 
cation  VI  pag.  482. 

Zeltdach,  8.  Dach  II  pag.  464  und  471. 

Zetteln,  s.  Canditen  II  pag.  240. 

Zement,  s.  Ccment  II  pag.  273. 

Zementstahl  (oder  de  cimentation  — eemented  steel),  s.  Eisenerzeu- 
gung III  pag.  42. 

Zempel,  Sempel,  Zain  pel  Stuhl,  8.  Weberei  X pag.  479. 

Zentrifugalgebläse  (vetUilateur),  Windradgebläse,  8.  Geblase  III  pag.  730. 

Zentrifugalguss,  s.  Eisengiesserei  III  pag.  133. 

Zentrifugalmaschine,  Zentrifuge,  s.  Centrif  ugal-Trockenma  sch  ine 
II  pag.  293. 

Zeolith.  Aeltcre  allgemeine  Benennung  für  eine  Gruppe  von  Mineralien, 
welche  Doppel-Silicate  von  Thunerde  und  Leichtmetallcn  zugleich  stets  wasser- 
haltig und  durch  Säuren  zersetzbar  sind  und  die  sich  vornehmlich  in  Drusen  und 
Hohträuroen  vulkanischer  Gesteine,  wohl  aucli  auf  Erzgängen,  meist  schone  farb- 
lose, glasglänzende  Krystalle  oder  faserige  und  blättrige  Aggregate  bildend,  finden. 
Die  Härte  derselben  schwankt  zwischen  3 und  6 (vorherrschend  4 — 5'5).  Die 
wichtigsten  den  Zeolithen  zugezählten  Mineralspecies  sind  der  Analcim,  Chabasit, 
Desmin,  Harmotom,  Natrolith,  Phillipsit,  Skolczit,  Stilbit  und  der  thonerdefreie 
Apophyliit.  Gtl. 

Zeorin.  Indifferenter  Bestandteil  der  ZcoraHcchte  (Zeoru  sordida),  in 
welcher  sich  derselbe,  in  geringer  Menge  neben  Carbonusninsäure  (Usninsäurc, 
s.  d.  b.  Flechtenfarbstoffe  III  pag.  685)  und  Sordidin,  a.  d.  VIII  pag.  304, 
findet.  Es  kann  aus  der  ather.  Mutterlauge  von  der  Darstellung  der  Carbonusnin- 
säure  durch  Verdunsten  derselben  und  Aufnahme  des  Rückstandes  in  Alkohol 
erhalten  werden,  aus  welchem  zunächst  das  Zeorin  krystallisirt  und  durch  Waschen 
mit  Chloroform  rein  gewonnen  werden  kann.  Es  bildet  kleine  glasglänzende 
Pyramiden,  die  schwer  in  Alkohol,  Aethcr  und  Chloroform  löslich,  in  Alkalien 
unlöslich  sind  und  bei  230 — 231°  C.  schmelzen.  Ihre  Zusammensetzung  entspricht 
der  Formel  Cl3ll„i0  (vgl.  Pater  no,  Jahrb.  f.  Chem.  1875  pag.  863).  Gtl. 

Kanuarsch  & Heeren,  Teehniaches  Wörterbuch.  Bd.  XI.  XX 
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Zepharowichit,  Min.  Hornartige,  grünliche  oder  gelbliche,  amorphe  Massen, 
weiche  im  Gemenge  mit  Wawellit,  Gilbsit  oder  Calciumphosphat  sich  im  Sand- 
stein von  Trenic  in  Böhmen  finden.  Ist  ein  wasserhaltiges  Thoncrde-Phosphat.  Gtl. 

Zerkleinern  (diviser  — to  disintegrate).  In  den  Artikeln  Pulverisiren 
VII  pag.  79,  Werkzeuge  X pag.  679  und  684,  Steinbrecher  VIII  pag.  464, 
finden  sich  sowohl  die  Arbeitsvorgänge  als  auch  die  Arbeitsmittel  fUr  mannigfache 
Zerkleinerungen  besprochen,  bezw.  wird  auf  weiter  Einschlägiges  verwiesen.  Die 
Zerkleinerung  von  Fleisch  ist  im  Artikel  W u r s t f a b r i ca t i o n XI  pag.  3 be- 
handelt und  soll  hier  nur  mit  einigen  Worten  auf  die  Zerkleinerung  von  Färb- 
hölzern  eingegangen  werden,  beztigl.  welcher  auf  diesen  Artikel  verwiesen  ist. 

Farbhölzer  werden,  zu  Zwecken  der  Extraction  der  Farbstoffe,  mittelst 
Maschinen  in  mehr  minder  feine  Späne  verwandelt.  Man  wendet  hierzu  ent- 
weder Hobelmaschinen  oder  Fräsmaschinen,  oder  Sägen  u.  a.  auch  Taumelsägen 
(VII  pag.  493)  an,  welchen  die  Farbhölzer  mit  ihren  Hirnenden  zugefilhrt  werden. 
Schwierigkeiten  macht  namentlich  die  Zuführung  der  meist  sehr  unregelmässigen, 
oft  verkrllmmteu  und  ungleich  dicken  Klötze. 

Der  Vorschub  soll  maschinell  erfolgen  und  um  denselben  zu  ermöglichen, 
werden  die  Farbholzklötze  zunächst  mittelst  Kreissägen  in  entsprechende  Klötze 
geschnitten,  welche  dann  in  eine  gegen  den  Messerkopf  oder  die  Säge  gerichtete 
Führung  (Kinne)  eingelegt  und  in  dieser  durch  einen  Pressklotz  gegen  das  Werk- 
zeug geschoben  werden.  Bei  der  Farbhoizraspel  von  Mickerson  (D.  K.  P., 
Nr.  2613)  sind  auf  eine  rotirende  Welle  abwechselnd  Kreissägen  und  Scheiben 
mit  kürzeren  Reisszähnen  gesetzt,  erstere  schneiden  in  das  Holz  eine  Reihe  von 
Rinnen  ein,  letztere  nehmen  die  stehcngebliebcnen  Rippen  weg,  und  wird  durch 
das  Zusammenwirken  der  Kreissäge-  und  Raspelscheiben  das  ganze  Holz  in  feine 
Späne  verwandelt.  Matthacs  (D.  II.  P.,  Nr.  3476)  und  Niederberger 
(D.  R.  P.,  Nr.  18183)  u.  A.  verwenden  zur  Spanbildung  Messerköpfe  von  doppelt- 
kegelförmiger  Form,  so  zwar,  dass  der  kleinste  Durchmesser  in  der  Mitte  des  Messer- 
kopfes sich  findet.  Kk. 

Zerschneiden  (diconpev — tocutup).  In  den  Abhandlungen  Uber  Schere  n 
VII  pag.  583  Uber  Papierschneidemaschinen  VI  pag.  529  und  Werk- 
zeuge X pag.  679,  findet  sieh  Hierhergehöriges.  Das  Zerschneiden  vieler  aufein- 
andergelegter  Zeugstücke,  wie  dasselbe  in  Wäsche-  und  Monturfabriken  in  An- 
wendung steht,  wird  im  Art.  Zuschneidemaschinen  abgchandclt.  h'k. 

Zersetzung  chemische  (decomposition  — decomposition),  d.  i.  der  Zerfall 
einer  ehern.  Verbindung  in  einfachere  Gruppen  oder  in  ihre  Elementarbestand- 
theile,  im  weiteren  Sinne  des  Wortes  auch  der  Vorgang  der  Abscheidung  eines 
Antheiles  einer  Verbindung  durch  Einwirkung  von  Stoffen,  die  in  Folge  der  unter 
den  gegebenen  Verhältnissen  entfalteten  grösseren  chemischen  Energie  (resp.  ehern. 
Verwandtschaft)  einen  oder  den  anderen  Antheil  einer  bestehenden  Verbindung 
aus  dieser  ausscheiden,  und  indem  sie  selbst  an  dessen  Stelle  treten,  eine  neue 
Verbindung  liefern  (chem.  Umsetzung).  Der  einfachste  Fall  von  Zersetzungs- 
erscheinungen iet  jener  des  Zerfalles  einer  citemischen  Verbindung  durch  Einwir- 
kung höherer  Temperatur.  Alle  Verbindungen,  bei  deren  Bildung  ein  Wärme- 
austritt statt  hat,  die  also  unter  einem  Energieverlustc  ihrer  Componenten  ent- 
standen sind,  können  durch  Wärmezufuhr  wieder  zum  Zerfalle  gebracht  werden 
und  erleiden  somit  bei  entsprechender  Temperaturerhöhung  eine  Zersetzung,  die 
bis  zum  völligen  Zerfalle  iu  die  einzelnen  Elemente  führen  kann.  (Pyrogene 
Zersetzung.)  Tritt  bei  einer  solchen  Zersetzung  eines  oder  treten  mehrere  der 
Zersetzungsproducte  in  Gasform  auf,  so  bezeichnet  man  sie  als  D i s s o ci a t i o n. 
Bei  der  Dissociation  findet  in  der  Regel  ein  Wärmeverbrauch  statt,  d.  i.  die  zu- 
gcftlhrte  Wärme  wird  in  Atombewegung  umgesetzt,  doch  gibt  es  auch  Fälle  von 
Dissociation,  welche  insoferne  eine  Ausnahme  zu  bilden  scheinen  als  ein  bei 
höherer  Temperatur  entstandenes  complexeres  Molekül  bei  eintretender  Tempe- 
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raturerniedrigung  in  einfachere  Antheile  zerfällt,  die  bei  Temperaturerhöhung 
wieder  in  das  complexere  Molekül  übergehen  können,  bei  welchen  daher  dio 
Dissociation  von  einer  Wärmeentwicklung  begleitet  sein  muss. 

Zersetzungserscheinungen  können  übrigens  auch  durch  andere  Einflüsse  her- 
vorgerufen werden,  z.  B.  durch  Einwirkung  des  Lichtes  und  namentlich  durch 
Einwirkung  von  Elektricität.  Die  zersetzende  Wirkung  des  Lichtes,  welche  wesent- 
lich den  ultravioletten,  violetten  und  blauen  Strahlen  zukommt,  während  die  gelben 
und  rothen  Strahlen  relativ  unwirksam  sind,  ist  häufig  jener  analog,  welche  durch 
Warme  hervorgerufen  wird,  doch  vermag  das  Licht  auch  Zersetzungen  zu  ver- 
anlassen, welche  die  Einwirkung  der  Wärme  nicht  bewirkt.  So  wird  Chlorsilber 
au  Lichte  geschwärzt,  indem  es  zersetzt  wird  und  unter  Abgabe  eines  Theiles 
von  Chlor  in  eine  chlorärmere  Verbindung  übergeht,  während  selbst  bis  zur  Glüh- 
hitze gesteigerte  Erhitzung  eine  solche  Zersetzung  nicht  veranlasst.  Namentlich 
häufig  wirkt  Licht  auf  Gemenge  von  Verbindungen,  dann  zersetzend,  wenn  ein 
oder  der  andere  aus  der  zersetzten  Verbindung  ausscheidende  Bestandteil  Gele- 
genheit zur  Bildung  einer  neuen  lichtbeständigen  Verbindung  findet.  So  werden 
Chlorsilber,  sowie  andere  Silbersalze,  selbst  wenn  sie  an  sich  lichtbeständig  wären, 
der  Zersetzung  durch  Einwirkung  des  Lichtes  zngeführt,  wenn  gleichzeitig  redu- 
cirend  wirkende  Substanzen  zugegen  sind,  und  die  Lichtempfindlichkeit  der  z.  B. 
für  photographische  Zwecke  verwendeten  Silbersalze  wird  in  den  meisten  Fällen 
wesentlich  dadurch  bedingt  oder  doch  erhöbt,  dass  dieselben  in  Berührung  mit 
organischen  oder  solchen  Stoffen  stehen,  welche  das  aus  dem  Silbersalze  aus- 
geschiedene Chlor,  Brom  oder  Jod  aufznnehmen  und  zu  binden  geeignet  sind.  In 
gleicher  Weise  werden  z.  B.  ChromBäure  und  Uebermangansäure,  dann  Wolfram- 
säure n.  a.,  die  an  sich  ziemlich  lichtbeständige  Körper  sind,  durch  Lichteinwirkung 
rasch  zersetzt,  wenn  sie  mit  oxydirbaren  Substanzen  in  Contact  stehen.  Durch 
Einwirkung  von  Elektricität  werden  Zersetzungserscheinungen  ganz  allgemein  be- 
wirkt, insoferne  die  Bewegung  (Strömung)  der  Elektricität  in  allen  Leitern  zweiter 
Ordnung  nur  so  erfolgt,  dass  von  dem  positiven  Pole  nach  dem  negativen  zu,  die 
Metalle  oder  die  diesen  sich  ähnlich  verhaltenden  Radicale,  sowie  der  Wasserstoff 
wandern,  während  die  Halogene  (Chlor,  Brom,  Jod,  Fluor)  und  die  diesen  ana- 
logen Radicale  der  Säuren,  dann  aber  auch  das  die  Rolle  einer  Säure  spielende 
Hydroxyl  (OH)  der  Basishydrate,  sich  in  entgegengesetzter  Richtung,  also  vom 
negativen  zum  positiven  Polo  bewegen  und  an  diesem  ebenso  wie  die  Metalle  am 
negativen  Pole  ausgeschieden  werden.  Das  Resultat  dieses  Verhaltens  ist  sonach 
die  Zersetzung  einer  als  Leiter  zweiter  Ordnung  fungirenden  Verbindung  iu  ein- 
fachere Antheile  (Jonen),  die  in  Fällen,  wo  der  Leiter  zweiter  Ordnung  eine 
binäre  Verbindung,  z.  B.  das  Ilaloidsalz  eines  Metalles  im  roinen  (geschmolzenen) 
Zustande  ist,  die  elementaren  Stoffe  selbst  sind,  in  Fällen  aber,  wo  der  Leiter 
zweiter  Ordnung  eine  complicirtere  Verbindung,  oder  eine  Lösung  einer  Verbindung 
in  einem  Lösungsmittel  ist,  das  selbst  zusammengesetzt  ist,  aus  einfacheren 
Atomgruppen  bestehen  oder  I’roducte  der  weiteren  Einwirkung  der  Jonen  auf  das 
Lösungsmittel  selbst  sind.  So  lässt  sich  geschmolzenes  Chlornatrium  durch  den 
elektrischen  Strom  glatt  in  Natrium  und  Chlor  zerlegen,  während  bei  der  Ein- 
wirkung des  Stromes  auf  eine  Lösung  von  Chlornatrium  in  Wasser,  einerseits 
Natriumoxyd  beziehungsweise  Natronhydrat  und  andererseits  ChlorwasserstofTsäure 
neben  Chlor  auftritt,  da  das  zum  negativen  Pole  wandernde  Natrium  bei  seiner 
Ausscheidung  mit  Wasser  reagirt  und  in  Natronhydrat  übergeht,  während  das 
am  positiven  Pole  abgeschiedene  Chlor  bei  seiner  Einwirkung  auf  Wasser  z.  Thl. 
Chlorwasserstoff  liefert,  lieber  die  Gesetzmässigkeiten,  welche  bei  diesen  Processen 
in  Betracht  kommen,  ist  bereits  im  Artikel  Elektrolyse  (s.  d.  III  pag.  236) 
eingehender  gesprochen  worden. 

Ganz  ähnliche  Zersctzungscrscheinnngen,  wie  sie  durch  den  elektrischen 
Strom  hervorgerufen  werden,  treten  auch  bei  der  Auflösung  von  Verbindungen, 
welche  Elektrolyte  sind,  in  Lösungsmitteln,  zumal  aber  immer  dann  auf,  wenn 
ein  Salz  in  Wasser  oder  einer  anderen,  selbst  eine  Verbindung  darstellenden 
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Flüssigkeit  gelüst  wird  und  es  sprechen  zahlreiche  Gründe  dafür,  dass  der  Lösung«- 
Vorgang  eine  Zerlegung  der  diesem  unterworfenen  Verbindung  in  ihre  Jonen  in 
sich  schliesst,  so  dass  demnach  angenommen  werden  muss,  dass  in  einer  gege- 
benen Lösung,  z.  B.  einer  solchen  des  Chlornatriums  oder  des  Kalisalpeters  in 
Wasser,  nicht  mehr  diese  Salze,  sondern  ein  Gemenge  der  Jonen  dieser  Salze, 
also  Chlor  und  Natrium,  und  NOt  und  Kalium  vorhanden  ist. 

Es  bedarf  kaum  einer  besonderen  Erörterung,  dass  Zersetzungserscheinungen 
um  so  leichter  auftreten,  je  geringer  die  Festigkeit  der  in  Frage  kommenden 
Verbindung  und  je  labiler  das  chemische  Gleichgewicht  der  diese  bildenden  Be- 
standtheile  ist.  Häufig  genügt  schon  eine  geringe  Temperaturerhöhung,  um  eine 
bestehende  Verbindung  zum  Zerfalle  zu  bringen  und  es  gibt  Beispiele,  welche 
zeigen,  dass  schon  die  geringfügigsten  Einflüsse,  wie  Berührung  mit  einem  fremden 
Körper,  ein  Stoss  oder  geringe  Reibung,  Zersetzungserscheinungen  herbeizuführen 
vermögen.  Treten  hiebei  Aenderungen  des  Aggrcgatzustandes  auf,  welche  eine 
Volumsvermehrung  bedingeu,  so  können  derlei  Zersetzungsvorgänge  bedeutende 
mechanische  Wirkung  hervorrufen,  soferne  z B.  bei  dem  plötzlichen  Uebergauge 
einer  festen  oder  flüssigen  Verbindung  in  gasförmige  Zersetzungsproducte,  deren 
Volumen  erheblich  grösser  ist  als  das  der  ursprünglichen  Verbindung  die  Expan- 
sion der  auftretenden  Gase  Druckwirkungen  veranlasst,  die  um  so  grösser  sind, 
je  grösser  der  Volumsunterschied  der  Verbindung  und  der  Zersetzungsproducte 
derselben  ist.  Zersetzungserscheinungen  solcher  Art,  welche  explosive  Zer 
Setzungen  genannt  werden,  treten  in  Fällen,  wo  das  chemische  Gleichgewicht  der 
Verbindung  besonders  labil  ist,  mitunter  auch  ohne  nachweisliche  Ursache,  scheinbar 
unvermittelt  auf  (spontane  Zersetzung),  in  manchen  Fällen  bedarf  es  dagegen 
besonderer  Einflüsse  um  sie  hervorzurufen.  So  explodirt  Schiessbaumwolle  im 
feuchten  Zustande  oder  gewisse  Nitroglycerinpräparate  (Nitroglyceringelatine,  Ge- 
latindynamite  u.  dgl.)  durch  Erwärmen  nicht,  ebensowenig  durch  einen  heftigen 
Stoss  oder  Schlag,  während  sie  dagegen  sofort  zur  Explosion  gebracht  werden, 
wenn  in  ihrer  Nähe  eine  heftig  explodirende  Substanz  (Knallquecksilber  od.  dgl.) 
zur  Detonation  gebracht  wird  (Detonationszündung),  vgl.  a.  Explosivstoffe 
III  pag.  334.  Gtl. 

Zersetzungszelle  galvanische,  s.  Elektrolyse  und  Galvanoplastik 
III  pag.  681. 

Zerstäuber,  Zerstäubunggapparat  ( pulverisatenr ),  werden  Apparate 
genannt,  welche  die  Verthcilung  von  Flüssigkeiten  zu  feinen  staubförmigen  Tröpfchen 
bezwecken.  Eine  der  ältesten  Formen  solcher  Apparate  ist  jene,  bei  welcher  die 
Zerstäubung  der  Flüssigkeit  durch  einen  Luftstrom  bewirkt  wird,  welcher  recht- 
winkelig  gegen  die  zu  einer  feinen  8pitze  verengte  Mündung  eines  Röhrchens  wirkt, 
das  in  die  zu  verstäubende  Flüssigkeit  taucht,  die  durch  die  LuftverdUnnung, 
welche  der  Uber  die  Mündung  des  Röhrchens  hinstreichende  Luftstrom  im  Röhrchen 
bewirkt,  zunächst  bis  zu  der  Mündung  gehoben  wird  und  hier  durch  den  Luft- 
strom in  feinen  Tröpfchen  fortgerissen,  beziehungsweise  fortgcschleudert  wird. 
Viel  vollkommener  lässt  sich  die  Verstaubung  von  Flüssigkeiten  erreichen,  wenn 
man  einen  Flüssigkeitsstrahl  mit  grosser  Geschwindigkeit  gegen  eine  Kante  oder 
senkrecht  gegen  eine  glatte  Fläche  führt,  an  die  anprallend  er  sich  in  feine 
Tröpfchen  auflöst,  die  in  Gestalt  eines  Flüssigkeitsstaubes  umhcrgeschleudert 
werden.  Man  bedient  sich  solcher  Apparate,  die  zuerst  für  Zwccko  der  Blumcn- 
cultur  (als  Blumenspritze)  verwendet  wurden,  vielfach  zur  gleichmäSBigen  Ver- 
keilung von  Flüssigkeiten  in  einem  Raume  (Parfümzerstäuber,  Zerstäuber  für 
Desinfectionsroittel)  sowie  zur  Erzielung  glcichmässiger  Benetzung  von  Flächen, 
endlich  aber  und  vornehmlich  zur  Zerstäubung  der  Lösungen  von  Arzeneimitteln, 
welche  directe  eingeathmet  werden  sollen  (Inhalationsapparate).  Gtl. 

Zerstäubungsapparate.  Apparate,  durch  welche  Flüssigkeiten  in  sehr  feine 
nebclartige  Tröpfchen  zertheilt  «'erden ; sic  gehören  zu  den  Strnlilapparatcn  (siehe 
lnjector  IV  pag.  505),  doch  wird  als  zerstäubendes  Mittel  sowohl  Luft  als 
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Dampf  zur  Anwendung  gebracht.  (Vergl.  auch  Zeugdrnckerei  bei  Befenchtungs- 
appa  raten.)  E. 

Zerstreuungslinsen,  s.  b.  Linse  V pag.  589. 

Zettel.  Werft,  s.  Weberei  X pag.  458  und  497. 

Zetteln  (ourdissage  — warpitig),  s.  Weberei  X pag.  458  u.  497. 

Zeug  (ttoffe  — cloth,  stuff),  Stoff,  s.  Weberei  X pag.  491. 

Zeug- Druck  und  Zeug  Färberei  (imprttsion  des  tissas,  teintvre  — prin- 
ting,  dyeing).  Das  Streben,  dem  Schiinheitsgefiihle  zu  entsprechen,  hat  die  Mensch- 
heit schon  in  früher  Zeit  dahin  geführt  die  natürliche  Farbe  der  Gewebe,  deren 
sie  zu  den  verschiedensten  Zwecken  bedarf,  in  andere  der  jeweiligen  Richtung  des 
Schönheitssinnes  entsprechende  Farben  zu  verwandeln,  und  sie  bat  in  dem  Bemühen 
dieses  Ziel  zu  erreichen,  zwei  Wege  gewählt,  welche  in  ihren  Grundlagen  wesent- 
lich gleich,  in  der  Art  ihrer  Ausführung  dagegen  verschieden  sind,  die  Färberei 
nnd  die  Druckerei.  Beide  Verfahren  sind  in  der  grossen  Mehrzahl  der  Fälle 
auf  die  Benützung  der  sogen.  Farbstoffe  (s.  d.  III  pag.  364)  angewiesen,  wenn 
auch  die  Form  der  Anwendung  derselben  verschieden  ist.  Während  jedoch  die 
Färberei  vornehmlich  das  Ziel  verfolgt,  den  Geweben  eine  mehr  oder  weniger 
gleichmässige  Färbung  zu  ertheilen,  fällt  dem  Drnck  die  besondere  Aufgabe  zu, 
dieselbe  an  begrenzten  dnreh  die  Zeichnung  oder  das  sog.  Muster  bestimmten 
Stellen  hervorzurufen,  mit  anderen  Worten  örtlich  zu  färben.  Diese  Ver- 
schiedenheit der  Ziele  bedingt  naturgemäss  eine  z.  Thl.  weitgehende  Verschie- 
denheit in  der  Form  der  angewendeten  Farbstoffe  und  der  Art  ihrer  Application 
auf  das  Gewebe.  Die  Färberei  als  solche  arbeitet  ausschliesslich  mit  Lösungen, 
sei  es,  dass  diese  den  Farbstoff,  sei  es,  dass  sie  andere  zur  Herstellung  der  Fär- 
bung erforderliche  Substanzen  (Chromogene)  enthalten,  gleichgiltig  ob  dabei  die 
Färbung  in  einer  oder  in  mehreren  aufeinander  folgenden  Operationen  stattfindet. 
In  Folge  der  Anwendung  der  Farbstoffe  im  Zustande  der  Lösung  erscheinen  die 
Fasern  des  einer  Färbcprocednr  unterworfenen  Gewebes  in  Folge  der  Aufsaugung 
der  Farbstofflösung  von  dem  Farbstoffe  mehr  oder  weniger  durchdrungen,  d.  i. 
im  durchgefärbten  Zustande.  Anders  beim  Druck.  Gestattet  diesem  die 
Durchführung  seiner  Aufgabe  einerseits  von  Substanzen  Gebrauch  zu  machen, 
welche  der  Färberei  fremd  sind,  und  unlösliche  gefärbte  Körper  in  den  Bereich 
seiner  Arbeit  zu  ziehen,  so  siebt  er  sich  andererseits  gezwungen,  jene  Farbstoffe, 
deren  Wirkung  die  Lösung  voraussetzt,  nur  unter  solchen  Bedingungen  zu  ver- 
wenden, welche  ein  Austroten  derselben  in  das  neben  der  Druckstelle  gelegene 
Gewebe  verhüten,  und  für  Vorrichtungen  Sorge  zu  tragen,  welche  ein  örtliches 
Aufträgen  der  Farben  ermöglichen.  Zu  diesem  Zwecke  müssen  letztere  in  einem 
zähflüssigen  bis  breiigen  Zustand  gebracht  werden,  und  dies  geschieht  bei  Ver- 
wendung unlöslicher  Farbkörper  dadurch,  dass  man  sic  in  eine  innige  Mischung 
mit  einem  dickflüssigen  oder  dickbreiigen  Medium,  z.  B.  Albumin,  Casein,  Dextrin, 
Stärk ek leister,  Leinölfirniss,  Schellak,  bringt.  Es  setzt  dies  eine  Verarbeitung 
der  löslichen  Farbstoffe,  welche  directe  zum  Drucke  verwendet  werden  sollen, 
voraus,  die  durch  Zuhilfenahme  verdickender  Mittel  von  möglichst  indifferenter 
Natur  zu  erfolgen  pflegt.  In  Folge  dieser  Art  der  Application  tritt  eine  unvoll- 
ständige, partielle  Färbung  der  Gewebsfasern  an  den  bedruckten  Stellen  ein, 
wenn  nicht  besondere  Vorkehrungen  getroffen  werden  und  derartige  Erzeugnisse 
unterscheiden  sich  wesentlich  von  den  durch  eigentliche  Färbung  erzeugten.  Den 
durch  Malen  und  Tünchen  erzielten  Effecten,  die  auf  ein  oberflächliches  Bedecken 
ihrer  Objecte  durch  Farben  ansgehen,  znm  Theile  ähnlich,  kommen  sie  indessen 
doch  nur  in  dem  Falle  mit  diesen  überein,  wo  unlösliche  Farbkörper  mit  Hilfe 
von  Klebemitteln  auf  die  Faser  aufgetragen  werden. 

Die  Mittel,  die  für  den  Druck  vorbereiteten  Farben  auf  den  Stoff  aufzu- 
tragen, sind  äusserst  mannigfaltig  und  während  man  früher  in  einfachster  Weise 
den  Pinsel  in  freier  Handfitbrung  oder  in  Verbindung  mit  Schablonen  anwandte, 
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welches  primitive  Verfahren  noch  heute  in  Asien  im  Gebrauche  steht,  wobei  der 
Pinsel  wohl  auch  durch  Röhrchen,  welche  den  Farbstoff  enthalten,  ersetzt  wird, 
hat  sich  im  Laufe  der  Zeiten  und  im  Gefolge  der  fortschreitenden  Entwicklung 
der  Industrie,  allmälig  der  Druckmodel,  die  gravirte  Druckplatte  und  endlich  die 
gravirte  Druckwalze  eingebürgert,  welche  das  aufzudruckende  Muster  entweder 
aus  seinen  Elementen  zusammenzusetzen  oder  in  seiner  Gänze  zum  Abdruck  zu 
bringen  gestatten.  So  sind  heute  relativ  complicirte  Apparate  an  die  Stelle  der 
früher  gebräuchlichen  einfachen  Behelfe  getreten,  mit  deren  Einführung  nicht 
allein  eine  grossere  Vollendung  der  Erzeugnisse  sondern  auch  rascheres  und 
gleichmässigeres  Arbeiten  und  damit  eine  Herabsetzung  der  Productionskosten 
erzielt  werden  konnte. 

Mit  der  fortschreitenden  Entwicklung  der  Verfahrungsarten  und  Behelfe  ist 
es  aber  auch  möglich  geworden,  von  der  directen  örtlichen  Application  von  Farb- 
stoffen durch  das  Druckverfahren  zu  Verfahrungsarten  Uberzugehen,  die  eine  Com- 
bination  des  directen  Druckes  mit  der  Färberei  ermöglichen  und  vielfach  sind 
es  nicht  mehr  die  Farbstoffe  selbst,  welche  örtlich  aufgedruckt,  ein  bestimmtes 
Muster  erzeugen,  sondern  es  werden  Stoffe  aufgedruckt,  welche  bestimmt  sind,  bei 
der  nachherigen  Einwirkung  einer  Farbstofflösung  die  Aufnahme  des  Farbstoffs 
auf  die  bestimmten  bedruckten  Stellen  zu  beschränken,  oder  aber  umgekehrt  die 
Aufnahme  derselben  nur  an  solchen  Stellen  des  Gewebes  zuzulassen,  welche  des 
Schutzes  durch  die  aufgedruckte  Substanz  entbehren.  So  geben  derzeit  für  die 
Erzeugung  färbiger  und  zumal  gemusterter  Zeuge  Druck  und  Färberei  vielfach 
mit  einander  Hand  in  Hand  und  es  werden  einerseits  häufig  Zeuge  zuerst  gefärbt 
und  dann  bedruckt,  als  andererseits  bedruckte  Zeuge  nachträglich  gefärbt  werden. 

Im  Folgenden  soll  nun  zunächst  der  Zeugdruck  unter  gleichzeitiger  Be- 
sprechung der  für  diesen  nöthigen  vorbereitenden  Arbeiten,  soweit  dieselben  nicht 
schon  an  anderen  Stellen  dieses  Werkes  ihre  Erörterung  gefunden  haben,  seine 
Besprechung  finden. 

Der  Zeugdruck  (i Impression  des  tissns  — printing). 

lieber  die  Entstehung  der  Kunst,  Gewebe  mit  Farben  örtlich  zu  schmücken,  ist  nicht« 
bekannt,  doch  lässt  sich  mit  Bestimmtheit  sagen,  dass  dieselbe  schon  in  den  ältesten  Zeiten 
in  Indien,  Persien  und  Aegypten  ausgeübt  wurde.  In  dem  orientalischen  Museum  zu  Wien 
findot  man  bedruckte  Stoffe,  deren  hohes  Alter  nicht  zn  bezweifeln  ist.  Dieselben  rühren 
aus  dem  Funde,  welchen  Theodor  Graf  im  Jahre  1878  zu  El  Fayura  in  Aegypten  machte, 
her  und  weisen  Stücke  auf,  welche  mit  verschiedenen  bunten  Farben  verziert  sind.  Darunter 
befinden  sich  Todtcnkleider,  eine  Piippentuinka  und  Bänder,  wie  solche  zur  Umwicklung  der 
Mumien  gebraucht  wurden.  In  dem  Berichte  der  Akademie  der  schönen  Küuste  in  St.  Peters- 
burg vom  Jahre  1883  wird  erwähnt,  dass  mail  bei  einer  Ausgrabung  im  Kaukasus  Gewebe 
entdeckte,  deren  farbige,  wenig  alterirte  Ornamente  durch  Druck  hervorgebracht  sein  müssen, 
deren  Alter  aber  aut  2000  Jahre  vor  Christi  Geburt  hiuaufreichen  dürfte.  In  den  Tempeln 
der  Brahmiueu  werden  uralte  Reliquien  aufbewahrt,  welche  mit  gefärbten  und  bedruckten 
Seidenstoffen  bekleidet  sind. 

Von  den  ältesten  Schriftdenkmälern  ist  cs  die  RamavAna,  welche  an  vielen  Stellen 
gefärbter  Stoffe  Erwäbnuug  tliut  und  die  Bibel,  in  welcher  dieser  Dinge  ebenfalls  mehrfach 
gedacht  wird,  und  aus  welcher  wir  erfahren,  dass  die  Aogypter  1500  Jahre  vor  unserer 
Zeitrechnung  dio  Kunst  zu  färben  verstanden.  Die  Städte  Tyrus  und  Sidon  waren  im  Altor- 
thum  berühmt  durch  die  Purpurstoffe,  welche  daselbst  augefertigt  wurden. 

Von  späteren  Schriftstellern  berichtet  llerodot  (Buch  I,  Cap.  203),  indem  er  die 
Geschichte  gewisser  Völkerschaften  am  Kaspischen  Meere  erzählt.  Folgendes:  „In  diesen 
Wäldern  wachsen,  wie  man  versichert,  gewisse  Bäume,  deren  Blätter  zerstampft  und  mit 
Wasser  augerührt  den  Bewohnern  zur  Bereitung  einer  Tinctur  dienen,  von  welcher  sie  Ge- 
brauch machen  um  ihre  Kleidung  mit  Thieriigurcn  zu  bemalen.  Die  so  gezeichneten  Figuren 
verblassen  nie  und  dauern  ebenso  lange  als  wenn  sie  von  allem  Anfang  in  das  Zeug  ein- 
gewebt worden  wären;  ihre  Haltbarkeit  ist  jener  der  Kleidung  gleich.“ 

Strabo  spricht  in  seinem  15.  Buch  von  hodruckteu  Stoffen  aus  Indien,  und  sehr 
merkwürdig  ist  was  Plfnius  berichtet,  indem  er  erzählt,  dass  man  in  Aegypten  Tücher  anf 
wunderbare  Weise  dadurch  färbe,  dass  man  Auf  dieselben  zunächst  farblose  Substanzen  auf- 
trago  und  sie  nachher  in  eine  färbende  Flüssigkeit  tauche.  Nach  dem  Herausziohen  ans  der- 
selben aber  sehe  inan,  dass  sio  nur  an  jenen  Stellen  Farbe  angenommen  haben,  welche  vorher 
mit  den  farblosen  Substanzen  bedeckt  wurden,  und  er  setzt  hinzu,  dass  man  mit  einer  Flüssig- 
keit sogar  mehre  Farben  erhalten  könne,  wenn  vorher  verschiedene  Materien  anf  das  Gewebe 
aufgotragen  worden  wären. 
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Welchen  Einflut««  die  alten  Culturstättcn  des  Orientes  durch  den  Besitz  von  Kennt- 
nissen im  Färben  und  Drucken  auf  den  Anfang  und  die  Entwicklung  dieser  Kunst  in  Europa 
gehabt  haben,  darüber  lässt  sich  wegen  Mangel  an  Documenten  nichts  sagen.  Wir  wissen 
nur,  dass  Griechen  und  Römer  gemusterte  Zeuge  besessen,  von  denen  anzunehmen  ist,  dass 
sie  zum  grössten  Theile  im  Lande  selbst  hcrgestcllt  wurden.  Wenn  man  bedenkt,  dass  bei 
diesen  beiden  CulturvÖlkern  die  Beschäftigung  mit  den  Gewerben  als  eines  freien  Mannes 
unwürdig  den  Sclaven  zugewiesen  war,  so  ist  es  erklärlich,  dass  diese  Quellen  unserer 
Kenntnis»  des  Alterthums  an  dieser  Stelle  versiegen.  Die  Verbote  römischer  Kaiser,  durch 
welche  diese  ihren  Gemahlinen  das  Tragen  gewisser  Stoffe  als  zu  kostbar  untersagten,  lassen 
auf  die  Grösse  des  Luxus,  den  man  in  diesen  Dingen  zur  Kaiserzeit  getrieben,  acblietsen. 

Der  Schleier,  der  über  die  Geschichte  der  Färberei  in  Europa  gebreitet  liegt,  lüftet 
sich  erst  ein  wenig  gegen  das  16.  und  17.  Jahrhundert,  indem  ans  ersterem  ein  Buch  über 
F&rbekunst,  aus  letzterem  Verordnungen  und  Steuerregister  bekannt  sind,  welche  beweisen, 
dass  im  Venetianischen,  in  Holland  uud  in  Deutschland  eine  blühende  Industrie  gefärbter 
und  bedruckter  Gewebe  bestand. 

Der  erste,  der  etwas  Genaueres  berichtet,  ist  James  Thomson,  welcher  angibt,  dass 
die  erste  Kattundruckerei  mit  fabriksmössigem  Betriebe  in  England  zu  Richmond  an  der 
Themse  durch  einen  französischen  Flüchtling,  welcher  nach  Widerrufung  des  Edictes  von 
Nantes  ans  seinem  Vaterlande  nach  Holland  geflohen  war,  wo  er  den  Zeugdrnck  erlernte,  im 
Jahre  1676  gegründet  wurde. 

Um  diese  Zeit  betrieb  man  in  Deutschland  diese  Industrie  als  freies  Gewerbe.  Fabriken 
entstanden  erst  gegen  das  Jabr  1720  hin,  so  in  Augsburg  die  von  Neuhofer,  Apfel, 
Lobeck,  Gignaux,  Seutor  und  Er  d in  ge  r,  welche  sich  abor  nur  mit  der  Herstellung 
primitiver  Erzeugnisse  befassten.  Im  Jahre  1769  wurde  aber  von  Johann  Heinrich 
Schale  eine  Manufactur  die  bald  weltberühmt  wurde,  daselbst  errichtet.  Dieser  Mann  aus- 
gezeichnet durch  grossen  Unternehmungsgeist  und  eine  geniale  Erfindungsgabe,  ist  als  der 
eigentliche  Begründer  der  deutschen  Grossindustrie  zu  betrachten  und  hat  nicht  wenig  zur 
Entwicklung  derselben  in  anderen  Staaten  Europas  beigetragen,  so  dass  man  fast  sagen  könnte, 
die  Genialität  seiner  Erfindungen,  welche  ihm  die  Bewunderung  seiner  Zeitgenossen  eintrugen, 
habe  nicht  nur  das  einheimische  sondern  auch  das  fremdländische  Gewerbe  auf  die  Höhe 
einer  Grossindustrio  gebracht.  Im  JAhre  1766  gründeto  er  unter  der  Firma  Mebold-Schülo 
die  Fabrik  in  Heidenheim  an  der  Brenz  und  betheiligte  sich  1768  an  dem  Unternehmen  der 
Barone  Grechtler  und  Fries  in  Friedau  und  Kettenhof,  welche  beide  Fabriken  zu  den 
ältesten  Kattundruckereien  Oesterreichs  zählen.  Wenige  Jahre  früher  (1750)  w’ar  die  erste 
in  diesem  Lande  von  Baron  Bodenthal  in  Schwechat  gegründet  worden.  Die  älteste 
im  Kaiserstaate  war  bereits  1736  zn  Sassin  im  Comitat  Neutra  durch  Franz  I.  errichtet 
worden,  die  später  in  den  Besitz  des  Baron  Puthon  überging.  In  Böhmen  und  zwar  in 
Prag  versuchte  1746  ein  gewisser  Herrgott  mittels  Oelfarben  auf  Kattun  und  Leinwand  zu 
drucken,  bevor  er  mit  seinem  späteren  Associ6  Berger  zum  eigentlichen  Kattundruck  über- 
ging. Als  erste  Kattundruckeroi  im  Lande  wird  aber  die  vom  Grafen  Kinsky  im  J.  1763 
zn  Bürgstein  gegründete,  angeführt.  Dieser  folgten  die  des  Grafen  Bol  za  i.  J.  1764  in 
Josephsthal  und  die  von  Joseph  Leitenberger  i.  J.  1788  zu  Reichstadt  errichtete.  Letz- 
terer kaufte  1793  die  Josephsthaler  Manufactur,  erwarb  das  in  KosmAnos  gelegene  Piaristen- 
kloster  und  einige  andere  Realitäten  und  gewann  so  Kaum,  die  neuerworbene  Anlage  gross- 
artig anszudehnen  und  auf  das  Vollkommenste  einzurichten.  Dies  geschah  in  den  Jahren 
1796 — 1796,  seit  welcher  Zeit  das  Unternehmen  den  Namen  Kosraanoser  Fabrik  führt.  In  der 
Geschichte  der  Kattundrnckerci  nimmt  der  Name  Leitenberger  denselben  ehrenvollen  Platz 
ein  wie  die  eines  Schule,  Oberkampf,  Haussmann,  Köchlin,  Robert  Peel,  John 
Thomson  und  Walter  Crnm. 

In  Preussen  und  zwar  in  Berlin  errichtoto  der  Genfer  Kattundruckcr  Duplantier  die 
erste  Mannfactnr  und  wurde  von  Friedrich  d.  Grossen  mit  1000  Thlr.  auf  10  Jahre  unter- 
stützt. Dies  geschah  im  Jahre  1741.  Diesem  folgten  im  J.  1746  David  Simon,  später 
Dutitre,  Bocke r,  J.  8.  Sieburg  und  andere  mehr. 

In  Sachsen  gründete  im  J.  1740  0.  Oehme  in  Zschoppau  die  erste  Fabrik.  Im  J.  1763 
wurde  für  Rechnung  der  Churfürstin  Maria  Antonia  eine  Druckerei  in  Grossenhain  einge- 
richtet, die  1794  in  die  Hände  von  Bodemer  kain,  der  es  verstand,  diesem  Unternehmen 
grossen  Ruf  zu  verschaffen. 

In  Hamburg  waren  bereits  nm  das  Jabr  1720  Druckereien  im  Betriebe. 

ln  der  Schweiz  wurde  durch  den  Franzosen  Jean  Del  uze  aus  der  Saintongc  im 
Jahre  1716  zu  Neuclifttel  die  erste  Manufactur  errichtet  und  sie  erreichte  1750  unter  der  Firma 
Del  uze.  Du  Pasijuier  et  Pourlal&s  ihre  höchste  Blüthe.  Das  Haus  bosass  Filialen  in 
Euglaud,  Frankreich  uud  Deutschland.  Es  bildete  sehr  geschickte  Arbeiter  heran,  welche 
nach  den  verschiedensten  Ländern  Europa'»  sich  begebend,  Gründer  zahlreicher  Etablissements 
wurden. 

Auch  im  Eisass  und  namentlich  in  Mühlhausen  verfertigte  man  bereits  gedruckte 
Zeuge  und  zwar  mit  vielem  Erfolge.  Die  Namen  Samuel  Köchlin,  J.  H.  I)o  11  fug. 
J.  J.  ßchmnlzor  sind  wohl  bekannt.  Der  Erfolg  wuchs,  als  man  geschickte  Drucker  und 
Graveure  aus  der  Schweiz  kommen  liess.  Durch  das  Vorgeheu  der  ostindischen  Compagnie 
gedrängt,  gründeten  Mühlhausncr  Finnen  Fabriken  in  Cernay,  Thann,  Münster,  Guebwiller, 
Sainte  Marie  aux  M in  es.  Die  Fabrik  von  Wesserling  ist  anderen  Ursprunges  und  wurde  an 


1 Google 


168 


Zeugdrnck  und  ZeiigfSrbcrei  (Geschichtliclieu). 

der  Stelle  der  Abtei  von  Murbach  durch  Saudheer,  Courageol  &*  Co.  gegründet  und  gehörte 
1885  den  Herren  Gros,  Roman  Mar ozean  & Co. 

In  Frankreich  erbauto  ein  Schweizer  Girtanner  ans  St.  Gallen  zu  Saintc  SuzAnne 
im  Jahre  1729  die  erste  Fabrik,  welche  aber  einging,  lim  das  Jahr  1740  findet  man  schon 
einige  Manufacturen  in  Paris  nnd  Umgebung,  andere  zu  Orange,  Marseille,  Nantes,  Angers 
und  Amiens.  In  letzterer  Stadt  druckte  man  Wolle  und  hier  war  es  wo  nach  Bnquet  (Ball, 
d.  I.  Soc.  industr.  do  Rouen  1875  pag.  167)  ein  Drucker  Namens  Bonvallet  den  Druck 
mittels  erhaben  gravirtcr  Cyl Inder  erfand  (1755).  Diese  Erfindung  fand  rasch  Eingang,  ver- 
drängte die  alten  Hilfsmittel,  den  Holzblock  und  die  Kupferplatte  und  trug  viel  zur  Grün- 
dung zahlreicher  Etablissements  bei,  welche  kurze  Zeit  darauf  in's  Leben  gerufen  wurden. 
So  von  Cahanne  1757  in  Paris,  von  Oberkampf  (Arbeiter  der  Fabrik  von  Deluze  zu 
Nenchfttel  in  der  Schweiz)  in  Jouy  bei  Versailles,  jene  von  Frey  (1758)  und  die  von  Abraham 
Ponchet  (1759),  beide  in  Bondeville  bei  Ronen,  endlich  von  Jakob  Rau  aus  Balingen  in 
Württemberg  zu  Montbcliard  (1770).  Ausser  diesen  fanden  sich  noch  Etablissement«  in 
Deville,  Maromme,  Bapeatime,  Darnctal.  In  Bolbec  1791,  später  in  Lcscure  bei  Rouen  (1835) 
hatte  sich  Keittinger,  in  Iloolme  (1800)  Rouf  niedergelassen. 

Inzwischen  aber  hatte  der  Kattundruck  einen  ungeheuren  Fortschritt  gemacht.  Ein 
Schotte  hatte  durch  seine  Erfindung  die  continnirliche  Fabrication  mittels  vertieft  gravirter 
Kupfercylinder,  welche  durch  eine  Maschine  gedreht  wurden,  in’s  Leben  gerufen  (1770).  Die 
ersten,  welche  nach  dem  neuen  Verfahren  arbeiteten,  waren  Charles  Taylor  und  Thomas 
Walker.  Nachdem  noch  zwei  andere  Maschinen,  um  mit  Platten  zu  drucken,  die  erste 
im  Jahr«*  1782,  erfunden  worden  waren,  construirte  (1788)  Henry  Mother  eine  neue  Cy- 
linderdruckmaschine,  deren  sich  zunächst  Livsey  in  Hargreave  und  Austin  Smith  in 
Halle  de  Mosley,  Wal  ton  in  the  Dale  Lancashire,  bedienten.  Bald  darauf  stcllto  Adam 
Wirkisson  eine  Maschine  für  den  gleichzeitigen  Druck  zweier  Farben  her  und  Thomas 
Bell  nahm  ein  Patent  auf  Herstellung  von  Maschinen  für  den  continnirliehen  Druck  ein- 
nnd  mehrfarbiger  Muster  auf  alle  Arten  Gewebe.  Damit  war  ein  so  grosser  Fortschritt  in 
diesem  Zweige  der  Industrie  gemacht,  dass  die  Unternehmer  in  nllen  Staaten  Europa'«  sich 
beeilten,  die  neue  Erfindung  auszuniitzen. 

Unter  den  continciitalen  Staaten  scheint  Frankreich  der  erste  gewesen  zu  sein,  in  dem 
dns  neue  Druckverfahren  eingeführt  wurde,  und  zwar  zuerst  in  der  Fabrik  von  Oberkampf 
in  Jouy.  Dioser  lies«  den  englischen  Mechaniker  II  and  res  kommen,  welcher  15 — 18  Jahre 
in  seinen  Diensten  stand  und  während  dieser  Zeit  eine  sehr  vervollkommnet«  Fabrikseinrichtung 
schuf.  Um  das  Jahr  1800  herum  werden  in  Frankreich  45  Druckfabrikeo  angeführt,  allein 
es  ist  nicht  recht  ersichtlich,  hoi  welchen  von  diesen  das  neue  Verfuhren  Eingang  gefuuden 
hatte.  An  die  Benützung  schloss  sich  auch  bald  der  Bau  dieser  Maschinen  Auf  dom  Con* 
tinente.  Ein  Arbeiter  der  Fabrik  Jouy  Namens  Ebinger  hatte  sich  zu  St.  Denis  nieder- 
gelassen, eine  Druckfabrik  erbaut  und  sich  mit  dem  Maschinenschlosser  Le  ferro  associirt. 
Diesem  gelang  c«  den  Oontinuodruck  nach  mehreren  Richtungen  hin  zn  verbessern  und  er 
richtete  denselben  in  VVesserling  1803,  in  Bievre  1804,  in  Beauvai«  bei  Baron  Neveu  1806 
ein.  Seine  fünfte  Maschine  setzte  er  in  Dörnach  bei  Dollfus-Mieg  in  Gang.  Jouy  und 
Bifcvre  sollen  die  ersten  Fabriken  gewesen  sein,  welche  das  Graviren  der  Walzen  an  Ort  und 
Stelle  ausführten.  Allgemach  udoptirte  da«  übrige  Europa  dio  neun  Fabricationsmethode. 

In  der  Schweiz  waren  es  die  Gebrüder  Her  ose  zu  Aarau,  welche  darin  voran  gingen. 
In  Berlin  erscheint  die  Walzoudruckmaschine  im  Jahro  1813  im  Dan  n e berger’schen  Eta- 
blissement, in  Schlesien  1818  bei  Milde  n.  Comp.,  in  Sachsen  1828  bei  Ackermann  und 
Kühn,  ln  Oesterreich  scheint  die  Nenukirchner  Fabrik  unter  dem  Besitzer  Du  Bois  du 
Pas q nie r wenn  nicht  dio  erste,  doch  eine  der  ersten  gewesen  zn  sein,  welche  den  Cylinder- 
druck  einführte,  denn  sie  erhielt  bereits  im  .Jahre  1825  ein  fünfjähriges  ausschliessliche«  Pri- 
vilegium auf  die  Erfindung  eines  Walzengravirstuhtes  und  ein  gleiches  auf  ein  neues  Ver- 
fahren Moletten  zu  graviren.  Im  Jahre  1827  begann  mau  daselbst  mit  dem  UebertrAgen  der 
Molettengravirung  auf  dio  Druckwalzen.  Die  grösseren  Unternehmungen  in  Böhmen,  Kosmanos, 
dann  Holleschowitz,  gegründet  von  Dormitaer  im  Jahre  1822,  die  Pfibram'scbe  und  Port- 
heim’scho  Fabrik,  beide  in  Smichow,  richteten  sich  ebenfalls  auf  Maschin endnick  ein.  Die 
Gründung  der  Pfibram 'sehen  Fabrik  fällt  in  das  Jahr  1814,  in  welchem  die  Firma  Jeru- 
salem u.  Pf  ihr  am  dio  Durazin’sche  Fabrik  in  Smichow  übernahmen  und  gemeinschaftlich 
mit  einer  Druckerei  in  Karolinenthal  bis  1836  fortführten.  In  diesem  .Jahre  trennten  «ich 
beide  und  Pribram  übernahm  das  Smichower  Unternehmen  auf  eigene  Rechnung.  Die  Brüder 
Po r ge «,  welche  bereits  1818  eine  Druckerei  in  Prag  bcsassen,  errichteten  eine  solche  im 
Jahre  1830  in  Smichow,  welche  bald  eines  der  grössten  und  ausgezeichnetsten  Etablissement« 
auf  dem  Continente  wurde.  Seit  dem  Jahre  1872  sind  beide  Smichower  Fabriken  in  eine 
Actienunternehmung  unter  dem  Namen  Prag-Smichover-Kattunmannfactur  vereinigt. 

In  Russland,  welches  zur  Zeit  als  das  übrige  Europa  bereits  die  Continuefabri cation 
kannte,  erst  im  Begriffe  war  sich  überhaupt  eine  Druckindustrie  zn  schaffen,  errichtete  km* 
nach  1812  in  Petersburg,  etwas  später  in  Sclilüssolburg,  Bietepngc,  ein  Braunschweiger, 
die  ersten  Manufakturen,  M.  Weher  kurze  Zeit  darauf  solche  in  denselben  Städten  und 
in  Moskau.  Man  ist  dort  vcrliültnissniüssig  früh  in  don  Besitz  der  modernen  Fnbricationsinittel 
gelangt  und  hat  kolossale  Anlagen  geschaffen,  dieselben  ausznnützen. 

Mit  Russland  in  etwa  gleicher  Lage  befanden  sich  dio  Nordamerikanischcn  Frei- 
staaten, welche  in  deu  ersten  Deccnnieu  dieses  Jahrhundert«  die  Druckindustrie  einführten 
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die,  wie  es  den  Anschein  hat,  noch  geraume  Zeit  sich  des  Handdruckes  bediente,  dann 
aber  auf  den  Maschinendruck  übergehend,  diesen  in  so  gewaltigen  Dimensionen  entwickelte, 
dass  einzelne  Etablissements  entstanden,  welche  an  Grossartigkeit  ihres  Gleichen  in  der  Welt 
snehen. 

Die  Stoffe,  welche  die  Druckindustric  in  den  Bereich  ihrer  Arbeiten  zieht, 
zerfallen  ihrer  Natur  nach  in  zwei  Classcn,  deren  erste  jene  Stoffe  umfasst, 
welche  aus  vegetabilischen,  während  die  zweite  die  Stoffe,  die  aus  animalischen 
Fasern  bestehen,  in  sich  schliesst.  Eine  dritte  Classc  bilden  dann  jene  Gewebe, 
deren  Fasern  sowohl  der  ersten  als  auch  der  zweiten  Classc  angehören.  Zur 
ersten  gehören  dio  aus  Baumwolle,  Lein,  Hanf  n.  s.  w.,  zur  zweiten  die  ans 
Wolle  und  Seide  hergestellten.  Die  meiste  Verwendung  findet  die  Baumwolle  in 
Gestalt  mannigfach  verschiedener  Gewebe,  von  denen  die  wichtigsten  die  Namen: 
Kattun  (calicot  — calico),  Pcrkal  ( percale ),  Köper  (croisd  pour  meubles  — 
ticeel,  twill),  Jaconnct  (jacconas  — jaconet),  Musselin  (monsseline  — mtislin), 
Baumwollsammt  (velours  de  coton  — velvet),  Organtinc  ( organdis  — organdy), 
Möbelcrepp  (crepe  — crape),  Satin  oder  Atlas  ( satinette  — satin  ticeef),  Bril- 
lantinc  (percale  brillant £),  Barchent  (futaine  — fustian),  Flanelle  (flanelle  — 
flaimel),  führen  und  die  das  Stoffmateriale  für  das  grosse  Gebiet  der  Kattun- 
druckerei bilden,  welche  hier  zunächst  beschrieben  werden  soll. 

Der  Kattundruck  (Impression  d'indiennes  — calico -printing). 

Das  Baumwollgewebc  in  dem  Zustande  wie  es  den  Webstuhl  verlässt,  eignet 
sich  nicht  ohne  weiteres  gefärbt  zn  werden.  Es  bedarf  dazu  mehrerer  vorberei- 
tender Operationen,  deren  erste 

das  Sengen  (le  grillage  et  flambage  — singeing , gassing)  zu  sein  pflegt. 
An  der  Oberfläche  der  Gewebe  befinden  sich  eine  Unzahl  feiner  Fäserchen,  welche 
den  sogenannten  Flaum  bil- 
den, dessen  Anwesenheit  /■'/„.  ßS7H. 

dem  bedruckten  Stoffe  ein 
unangenehmes  Aussehen  ge- 
ben würde  und  die  Leb- 
haftigkeit der  aufgedruckten 
Farben  in  hohem  Grade  be- 
einträchtigt. Die  beste  Me- 
thode sich  desselben  zn 
entledigen  ist  ihn  abzu- 
brennen. Zu  diesem  Zwecke 
bedient  man  sich  dor  in  den 
Fig.  5876,  5877  u.  5878 
dargestellten  Vorrichtungen. 

In  Fig.  5876,  der  älteren, 
aber  za  besonderen  Zwecken 
»nch  heute  noch  verwendeten 
Vorrichtung  läuft  die  Waare 
aber  eine  dnreb  dio  Heizung  B 
inRothgluth  erhaltenen  Kupfcr- 
oder  Eisen  pl  a tte  C von  halbcylin- 
derfonniger  Gestalt.  Dieser  Ap- 
parat wird  unter  Anderem  zno» 

&*ngcn  der  Wollstoffe  nnd  des 
Baomwoll&ammts  gebraucht. 

Bei  den  neueren  Maschinen,  Fig.  5877  u.  5878,  bedient  man  sich  mit  grossem  Vor- 
teil der  Gasflamme,  sei  es,  dass  man  diese  wie  in  Fig.  6878  durch  eine  lieihe  nebeneinander 
gestellter  Brenner  zur  Wirkung  gelangen,  sei  es,  dass  man  wie  in  Fig,  5877  das  mit  Luft 
gemengte  Gas  durch  einen  engen  Spalt,  dosson  Länge  der  Breite  der  zu  sengenden  Stücke 
entspricht,  austreteo  lässt.  Oberhalb  der  Flamme  befindet  sich  eine  hohle  KupferwAlze,  über 
deren  Umfang  dio  zu  seugenden  Stücke  gezogen  werden  und  durch  welche  ein  continuirlicher 
^trom  kalten  Wassers  läuft,  uni  die  Erhitzung  derselben  durch  das  brennende  Gas,  von 
Welchem  sie  nur  durch  das  durchlaufende  Zeug  getrennt,  grossentlieils  umspielt  ist,  zu  ver- 
hindern, Bei  dieser  Operation  bewegen  sich  die  Stücke  breit  mit  einer  Geschwindigkeit,  bei 
welcher  der  Flaum  noch  vernichtet  wird,  die  Stücke  selbst  unversehrt  bleiben.  Da  aber  die 
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Gefahr,  das«  glimmende  Part ik eichen  mit  dem  Zeuge*  weitergeführt  werden,  nicht  ausgeschlossen 
ist.  ho  passirt  dasselbe  einen  Kasten,  durch  welchen  während  der  Arbeit  Dampf  stiürnt,  um  die 
Funken  eu  ersticken  und  im  weiteren  Verlaufe  noch  eine  Vorrichtung,  in  welcher  es  durch 
mechanisch  bewegte  Stäbe  ausgeklopft  wird.  Dadurch  vergrössert  man  die  Sicherheit  gegen 
Feuersgefahr,  indem  noch  etwa  anhaftende  glimmende  Reste  «um  Abfallen  gebracht  werden. 


Fig.  5877. 


Eine  derartige  Maschine,  bei  welcher  zwei  Stücke  nebeneinander  laufend  gleichzeitig 
zwei  Flammen  passiren,  die  übereinander  angebracht  sind,  sengt  in  zehnstündiger  Arbeit 
36.000  Meter  hei  einem  Verbrauch  von  ungefähr  80  Cub.-Met.  Gas. 

Nach  einem  Versuche,  welchen  Persoz  anfllhrt,  erweist  sich  diese  Ope- 
ration der  nachfolgenden,  dem  Bleichen,  in  hohem  Grade  förderlich,  indem  die 
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fetten  Substanzen,  die  den  Kattun  bedecken,  dadurch  in  einen  Zustand  tlberge- 
ftlhrt  werden,  welcher  deren  Entfernung  wesentlich  erleichtert.  Es  folgt  nun : 

Das  Bleichen  (blanchiment  — bleaching).  Nicht  minder  ungilnstig  als 
der  Flaum  beeinflussen  gewisse  dem  Kattun  anhaftende  Körper  den  Druck.  Dahin 
gehören  in  erster  Reihe  die  Schlichte,  aus  Stärke  und  Fetten  bestehend,  welche 
durch  die  Weberei  bineingebracht  wird,  in  zweiter  Reihe  gehören  dahin  die  zufälligen 
Verunreinigungen,  denen  die  Sttlcke  bei  der  Arbeit  und  dem  Transporte  ausge- 
setzt  sind,  so  namentlich  die  Schmierölflecke,  und  endlich  die  der  Baumwollfaser 
eigentbtlmlichen  fetten  Substanzen.  Die  Entfernung  dieser  Körper  ist  die  nächste 
Aufgabe  des  Bleichens,  zu  deren  Lösung  man  sich  der  Alkalien  und  alkalischer 
Erden  bedient,  deren  Wirkung  sich  ausserdem  auch  auf  den  natürlichen  Farb- 
stoff der  Faser  erstreckt,  welcher  bei  dieser  Behandlung  wenigstens  theilweise 
beseitigt  wird.  Der  Rest  desselben  unterliegt  in  der  zweiten  Phase  des  Blcich- 
processes  der  zerstörenden  Einwirkung  des  Chlorkalkes.  Die  erste  aber  beginnt 
mit  einem  Kalkbade,  da  es  sich  gezeigt  bat,  dass  der  dazu  verwendete  Aetzkalk 
nicht  blos  ein  billiges  Material  darstellt,  sondern  auch  in  so  hohem  Grade  ver- 
seifende Eigenschaften  besitzt,  dass  er  filr  den  schwierigsten  Theil  des  ganzen 
Processes,  filr  die  Zersetzung  der  Fette,  sich  am  besten  eignet. 

Der  Process  des  Bleichens  (vgl.  Bleichen  I pag.  622)  spielt  sich  in 
fabriksmässigem  Betriebe  folgendermassen  ab:  Die  der  Senge  entnommenen  Stücke 
werden  mit  ihren  Enden  aneinander  genäht,  so  dass  jene  Anzahl  derselben,  welche 
auf  einmal  in  Arbeit  genommen  wird  und  die  Bleichpost  heisst,  einen  ununter- 


Fig.  5 87.9. 


brochenen  Strang  bildet,  dessen  Anfang  an  Gurte,  welche  die  Waare  mit  Hilfe 
von  Transportirwalzen  an  ihren  nächsten  Bestimmungsort  leiten,  befestigt  wird. 
Solchergestalt  in  Bewegung  gesetzt,  tritt  sie  in  eine  Kalkkufe,  in  welcher  sie 
durch  Leitwalzen  mehrfach  auf-  und  abgefllhrt,  si<  h mit  Kalkmilch  sättigt,  von  deren 
Ueberschass  sie  beim  Austritte  aus  der  Kalkkufe  littels  eines  Quetschwalzenpaares 
befreit  wird,  um  weiter  den  Kalkkochern  zugefllhrt  zu  worden.  Nach  der  Grösse  dieser 
Geftsse,  welche  aus  starken  Dauben  hergestellt,  mit  doppeltem  Boden  und  einer 
Einrichtung,  um  mittels  Dampf  kochen  zu  können,  versehen  sind,  Fig.  5879,  richtet 
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sich  die  Grösse  der  Bleichpost,  welche  wiederum  durch  die  Länge  der  Stücke 
und  die  Stärke  der  Wsare  bestimmt  wird.  Bei  einem  Volumen  von  ca.  18  Cubm. 
dieser  Bottiche  können  von  starker  Waare  (Möbelkrepp,  Barchent)  200 — 240,  von 
schwacher  bis  zu  700  Stllck  auf  einmal  in  Arbeit  genommen  werden.  Jede  dieser 
Posten  beansprucht  90 — -100  K.  Aetzkalk,  welcher  in  einem  besonderen  Gefässc 
gelöscht  und  mit  einer  hinreichenden  Menge  Wasser  zu  einer  dünnen  Kalkmilch 
verrührt  wird. 

Sobald  dio  Waare  oberhalb  des  Kochapparates  angelangt  ist,  nimmt  sie  ein  Arbeiter  in 
Empfang,  der  den  niedergehenden  Strang  mit  Hilfe  eines  Stabes  so  leitet,  dass  er  sich  zu- 
nächst am  inneren  Umfange  des  Bottichs  in  einer  etwa  30 — 3&etn  breiten  und  eben  so  hoben 
Schicht  von  gegen  die  Längsachse  desselben  senkrecht  gerichteten  Lagen  anordnet.  Der 
gegen  die  Mitte  biu  freibleibende  Raum  wird,  indem  mau  von  Viertel  m Viertel  fortschreitet, 
in  gleicher  Weise  gefüllt,  und  so  eine  aus  einem  Ringe  und  einem  vierthoiligcn  Kern  be- 
stehende Schicht  erhalten.  Nach  etwa  l1/,— 4stifndiger,  in  dem  beschriebenen  Gange  weiter 
geführter  Arbeit  ist  der  Kocher  bis  auf  ungefähr  einen  Meter  vom  oberon  Rande  mit  Waare 
beschickt,  die  man  mit  einer  Lage  groben  Zeuges  bedeckt  Auf  diese  kommen  rings  um  den 
inneren  Umfang  des  Bottichs  segmentartig  geschnittene  Bretter  zu  liegen,  auf  diese  wiederum 
andere,  welche  nebeneinander  lagernd  Zwischenräume  von  5 — 7cm  Breite  lassen  und  deren 
Enden  der  Rundung  desselben  entsprechend  zugerichtet  sind.  Quer  anf  diesen  ruhen  in  einem 
grosseren  ZwischenrRume  zwei  stärkere,  wetcho  die  Grundlage  für  ein  Gerüst  bilden,  das 
durch  abwechselndes  Uebercinanderlagern  von  Holsblöcken  nnd  sich  kreuzenden  Pfosten  her- 
gestellt wird.  Sobald  der  Aufbau  desselben  die  Mündung  des  Kochers  nahezu  erreicht  hat, 
wird  diese  mit  Brettern  bedeckt,  um  das  Local  gegen  übermässiges  Entweichen  von  Wasser- 
dämpfeu  bei  dem  nachfolgenden  Kochen  teil  sichern,  und  durch  vier  eiuauder  paarweise  gegen- 
überliegende. an  der  Aussenwand  angebrachte  starke  eiserne  Oesen  zwei  vierkantige  Lang- 
hölzer, die  Riegel,  geschehen,  welche  dem  darunter  liegenden  Gerüst  als  Widerlager  dienen, 
indem  sie  auf  je  einem  der  Deckbretter  unmittelbar  aufruhend  durch  lose  zwischen  diese  und 
dem  erstem  eingefügte  Keile  damit  in  Verbindung  gesetzt  werden. 

Nachdem  man  soviel  Wasser  hat  zulliesscn  lassen,  dass  die  Waare  davon 
in  einer  20 — 30om  hohen  Schicht  bedeckt  ist,  beginnt  man  durch  OefTnen  des 
Dampfhahnes  mit  dem  Kochen  und  setzt  dieses  24  Stunden  lang  fort.  Um  dieses 
in  zweckentsprechender  Weise  anslühren  zu  können,  mündet  die  Dampfleitung,  in 
einen  conischen  Ansatz  auslaufend,  in  das  untere  Ende  des  Ueberkochrohres, 
welches  die  Wände  des  Bottichs  durchsetzend  in  dem  von  dem  Doppelboden,  der 
aus  einer  Lage^starker  Latten  gebildet  wird,  geschaffenen  Kanme  liegt  und  an 
der  abwärts  gekehrten  Seite  mit  einer  Anzahl  Oeffnungen  versehen  ist,  deren 
Querschnitte  in  Snmme  jenem  des  Dampfrohres  gleich  kommt.  Da  dieser  Theil 
des  Apparates  während  der  Arbeit  sich  unausgesetzt  unter  Wasser  befindet,  so 
ist  die  nächste  Folge  dieser  Construction  ein  stossweises  Heben  und  Entleeren 
des  mit  Dampf  gemischten  Wassers.  Durch  eine  entsprechende  Krümmung  des 
anderen  Endes  des  Ueberkochrohres  findet  diese  Entleerung  in  den  oberen  Raum 
des  Kochers  statt,  von  wo  es  durch  die  aufgeschichtete  Waare  hindurchsinkend 
wieder  unter  den  Doppelboden  gelangt  und  so  in  steter  Circulation  erhalten  wird. 
Sobald  das  Kochen  beendet  ist,  entfernt  man  durch  Oeffnen  eines  am  Boden  an- 
gebrachten Hahnes  das  Wasser,  beseitigt  das  Gerüst  und  verbindet  das  oben 
aufliegende  Ende  der  Waare  mit  dem  einen  Ende  des  Leitgurtes,  welcher  zu  einer 
Waschmaschine,  Olapeau  genannt,  führt. 

Das  Waschen  (lavage  — tcashing).  Die  diesem  Zwecke  dienende 
Maschine,  s.  Fig.  5880,  besteht  der  Hauptsache  nach  aus  drei  Holzwalzen,  deren 
jede  etwa  60 — 77'™  dick  und  ICO — ISO""  lang  ist,  und  von  denen  die  mittlere 
allein  durch  Scheibe  und  Riemen  angetrieben  wird.  Tourenzahl  106  pr.  Min. 
Die  untere,  welche  entweder  senkrecht  unter  den  beiden  anderen  oder  nach  vorn 
vorspringend  angebracht  ist,  befindet  sich  in  einer  Entfernung  von  1 — 2 Meter  von 
derselben,  steht  aber  mit  der  mittleren  durch  den  Leitgurt  in  Verbindung,  welcher 
beide  in  gemeinschaftlichen  Windungen,  20—24  au  der  Zahl,  umschliesst,  die 
nebeneinander  liegen  und  von  den  Zinken  eines  Rechens  in  ihrer  Lage  erhalten 
werden,  sobald  die  Maschinerie  in  Gang  gesetzt  wird.  Dabei  rotirt  ersterc  in  stet» 
erneuertem  Wasser,  unter  dessen  Oberfläche  sie  30 — 40""  tief  cintaucht.  Eine 
Brause,  welche  ihren  Inhalt  zugleich  Uber  die  letzte  Windung  des  anstretenden 
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Waarenstrangcs  ergiesst,  sorgt  für  den  Zufluss,  während  der  Abfluss  durch  ein 
rcgulirbarcs  Ventil  erfolgt.  Die  dritte  Walze  liegt  unmittelbar  Uber  und  auf  der 
mittleren,  einzig  durch  die  Spirale  des  Leitgurtes  von  dieser  getrennt  und  bildet 
su  mit  ihr  ein  Quetschwalzenpaar,  zwischen  welchem  der  im  Gange  der  Arbeit 
an  Stelle  des  Lcitgurtes  tretende  Strang  der  VVaare  so  oft  durch  Pressen  von 
dem  aus  dem  unteren  Bassin  aufgenommenen  Wasser  befreit  wird,  als  Windungen 
vorhanden  sind. 

ln  dem  gegebenen  Kalle  wird  daher  jedes  Stück  20-  bis  24mal  Wasser  auf- 
nelimen  und  eben  so  oft  entleeren.  Zu  den  Bestandtheilen  eines  Clapeau’s  zählen 
noch  ein  oder  mehrere  Spritzrohre,  welche  an  geeigneten  Stellen  kräftige  Wasscr- 


Fig.  n SRO. 


Clapeau  doppul  gängig  von  M a liier-  Platt. 


strahlen  auf  die  Waare  senden,  und  ein  seitlich  angebrachtes  Quetschwalzenpaar, 
das  ein  letztes  Pressen  des  aus  der  Waschmaschine  austretenden  Stranges  bewirkt, 
bevor  dieser  in  die  nachfolgende  Operation,  in  diesem  Falle  das  Säuern,  eintritt. 
Continuirlich  weiter  laufend,  passirt  er  eino  Kufe,  in  welcher  sich  verdünnte  Salz- 
säure, 30  Gramm  per  Liter,  befindet,  darauf  ein  Paar  Quetschwalzen  und  wird 
in  einen  Holzbottich  von  circa  14  Cubm.  Inhalt  ganz  auf  dieselbe  Weise,  wie 
beim  Kalkkochen  beschrieben,  eiugelagert.  Diese  Arbeit  verläuft  gleichzeitig  mit 
jener  des  Wascheus  und  dauert  1 '/2 — 4 Stunden. 

Durch  ähnliche  Vorrichtungen  wie  dort  sichert  man  die  Waare  in  ihrer  Lage,  über- 
deckt sie  mit  Säure  gleicher  Concentration,  welche  man  portionenweise  durch  eine  au»  Blei 
eonstruirte  Centrifngalpumpe  darüber  ergiesst,  so  zwar,  dass  inan  zwisebeu  dem  Einbringen 
der  einen  und  anderen  Portion  eine  geraume  Zeit  verstreichen  lässt,  um  immer  die  voran- 
gehende durch  die  nachfolgende  zu  verdrängen.  Der  Doppelbodeu  dieses  GefKsses  schafft 
den  Kaum,  io  welchem  sich  diese  ansaminelu  können.  Nach  dem  Ueberpumpen  der  letzten 
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Menge  Säure,  welche  so  gross  sein  muss,  dass  die  Wan  re  davon  circa  15 — 20cm  hoch  über- 
schichtet wird,  überlässt  man  das  Ganze  durch  mindestens  8 Stunden  der  Kulie.  Um  nach 
Ablauf  dieser  Zeit  die  Säure  bequem  entleeren  zu  können,  befindet  sich  unmittelbar  unter 
dem  die  W&are  enthaltenden  und  auf  einem  Balkengerüst  ruhenden  Bottich  ein  zweiter  von 
8 Cuhm.  Inhalt.  Das  Oeffnen  eines  Spundes  im  Boden  des  oberen  bewirkt  das  Abfliessen 
der  Säure  in  den  unteren,  das  Bassin,  in  welchem  vor  jeder  folgenden  Operation  durch  Zu- 
satz der  erforderlichen  Mengo  starker  Säure  die  ursprüngliche  Concentration  wieder  herge- 
Mtellt  wird. 

Sobald  die  oberen  Partien  der  Waare  Uber  dem  Niveau  der  sinkenden 
Säure  liegen,  entfernt  man  die  Sicherungsvorkehrungen,  stellt  die  Verbindung  mit 
dem  nächsten  Clapeau  her,  lässt  die  Waarc  hindurch  und  von  da  in  einen  eisernen 
Kochapparat  (Pentlebnry  genannt)  laufen,  dessen  Wände  mit  grobem  Zeug  aus- 
gekleidet sind,  und  in  dem  sie  ebenso  wie  in  der  Säurekufe  oder  dem  Kalk- 
kocher gelagert  wird,  um  einem  mehrstündigen  Kochen  mit  Colophoniuralauge 
unterzogen  zu  werden.  Diese  Lauge,  deren  Concentration  je  nach  der  Stärke  der 
zu  behandelnden  Waare  eine  verschiedene  ist,  wird  für  schwache  Stoffe  hergestellt 
aus  80 — 85  K.  Ammoniaksoda  und  20  K.  Colophonium.  Für  starke  erhöht  man 
die  Menge  der  Soda  auf  125  K. 

Zur  Bereitung  bedient  man  sich  eines  eiserneu  hochgelegenen,  durch  directeu  Dampf 
heizbaren  Reservoirs,  in  welchem  man  zunächst  das  vorgeschriebeue  Quantum  Alkali  iu  sie- 
dendem Wasser  löst,  um  darauf  nach  und  nach  das  Kolophonium  einzutragen.  Nach  gesche- 
hener Lösung  wird  die  Lauge  durch  einen  Seiher  aus  grobem  Zeug  iu  den  Kocher  A,  Fig.  5881, 
abgelassen,  in  welchem  sich  Wasser  befindet,  hinreichend,  um  mit  dieser  zusammen  den  Koch- 
apparat  B mit  der  Waare  so  hoch  anziifiillen,  dass  cs  30 — 40CU1  darüber  steht.  Da  dies  ein 
Umstand  von  Bedeutung  ist,  dessen  Vernachlässigung  fleckige  Waare  in  den  oberen  Partien 


Fiij.  6881. 


zur  Folge  hat,  so  lässt  man  geraume  Zeit  verstreichen,  ehe  man  das  Mannloch  schliesst,  um 
sich  xti  überzeugen,  dass  eino  Nivcnuändcrung  nicht  mehr  stattfindef.  Das  Einbringen  der 
Lauge  aus  dem  einen  KochgefUs.se  in  das  andere  geschieht  entweder  durch  einen  Injector 
oder  eine  Pumpe,  welche  die  Flüssigkeit  von  oben  nach  unten  durch  die  Waare  treiben. 
Diese  ist  gegen  Verschiebung  entweder  durch  ein  ähnlich  aufgebautes  und  verspreitztes  Gerüst 
wie  in  dem  Knlkkocher,  oder  durch  aufgelegte  durchbrochene  starke  Eisenplatten  gesichert, 
welche  theilweise  Ringsegmente,  theilweise  Kreisscctorcn  bilden,  um  deren  Einbringung,  ent* 
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^precheude  Lagerung  und  Wiederentfernung  durch  das  Mannloch  möglich  zu  machen.  Aus 
ganz  gleichen  Platten  besteht  der  Doppelhodon  des  Apparates.  Die  Waare  ist  durch  eine 
Lage  groben  Zeuges  vor  der  unmittelbaren  Berührung  derselben  geschützt. 

Nachdem  die  Verbindung  der  beiden  Kocher  durclt  Drehen  eines  Hahnes 
abgesperrt  worden  ist,  Hisst  man  den  Dampf  allein  durch  einen  Injcctor  oder  in 
Verbindung  mit  einer  Pumpe  wirken,  so  dass  eine  Circulation  der  Kocbfltlssig- 
keit  von  oben  nach  unten  stattfindet,  indem  die  aus  dem  unteren  Theile  des  Ge- 
lasses abgepumpte  Flüssigkeit  durch  ein  Rohr  in  den  oberen  geleitet  wird,  wo 
sie  eine  kleine  Turbine  in  Bewegung  setzt,  deren  Welle  die  Kohrwand  durch- 
bricht und  zwei  Flügel  trügt,  welche  durch  ihre  Rotation  anzeigett,  dass  der 
Process  in  Ordnung  geht.  Ein  Manometer  gibt  die  Dampfspannung  bekannt, 
welche  1'5  K.  pr.  Qcm  nicht  überschreiten  darf.  Nach  neunstündigem  ununter- 
brochenem Kochen  wird  der  Dampf  abgesperrt,  die  Lauge  durch  Oeffncn  eines 
unten  angebrachten  Hahnes  entleert;  ein  solcher  in  entgegengesetzter  Lage  lässt 
den  noch  vorhandenen  Dampf  entweichen.  Man  leitet  dann  so  lange  kaltes  Wasser 
Uber  bis  sich  die  oberen  Partien  hinreichend  abgekühlt  haben,  um  das  Mannloch 
öffnen  zu  können,  durch  welches  nun  der  ganze  Apparat  mit  Wasser  gefüllt  wird. 
Sobald  dies  abgelassen,*)  die  Gisenplatten  oder  das  Gerüst  und  das  grobe  Zeug 
entfernt  sind,  beginnt  das  neuerliche  Waschen  auf  dem  Clapean  in  bekannter  Weise. 

Der  hier  beschriebene  Gans;  im  ersten  Theile  des  Bleicbprocesses  erfährt  nur  bei  jenen 
Stücken,  welche  in  der  Druckerei  als  Unterlagen  gedient  halten,  eine  Erweiterung  entspre- 
chend den  vermehrten  Schwierigkeiten,  welche  sich  dabei  entgcgenstcllen.  Diese  bestehen 
in  dem  Vorhandensein  von  Druckfarben,  welcho  wohl  nicht  fixirt  sind,  aber  fast  alle  dazu 
erforderlichen  Bcstandtheile  enthalten.  Es  finden  sich  also  neben  den  Farbstoffen  die  Ver- 
dickungsmittel, Thonerde,-  Eisen-,  Chrom-  und  andere  Salze,  Tannin  u.  s.  w.  vor.  Solche 
Waare  passirt  zunächst  das  Clapean,  um  soweit  dies  durch  Waschen  erreichbar  ist,  von 
allem  Entfernbaren  befreit  zu  werden,  wird  dann  in  eine  für  diesen  Zweck  nach  Art  der  be- 
reits beschriebenen,  besonders  aufgestellte  Säurekufe  eingelagert,  mit  verdünnter  Öalzsüure, 
42 — 43  Gr.  pr.  Liter,  überschichtet,  der  Ruhe  durch  mindestens  12  Stunden  überlassen,  nach 
Entfernung  der  Säure  wieder  gewaschen  tim  in  Kalk  geklotzt  zu  werden,  womit  sie  in  den 
allgemeinen  Gang  der  Bleichoperationen  eintritt. 

Um  einen  kurzen  Rückblick  auf  die  zum  Theil  nicht  genügend  aufgeklärten 
chemischen  Processe  des  bisher  beschriebenen  Bleichverfahrens  zu  werfen,  ist  es 
nötliig,  zunächst  das  Verhalten  des  Aetzkalks  in’s  Auge  zu  fassen.  Durch  Ver- 
suche ist  festgestellt  worden,  dass  er  von  allen  hier  in  Betracht  kommenden 
Körpern  am  meisten  geeignet  ist,  Fette  zu  verseifen.  Er  wirkt  schneller  als 
Aetznatron  und  sicherer  als  Aetzbaryt  (S  c h e n r e r - R o 1 1) ; Letzterer  erreicht 
zwar  in  noch  viel  kürzerer  Zeit  bis  zu  einer  gewissen  Grenze  sein  Ziel,  darüber 
hinaus  hört  aber  jede  Wirkung  auf.  Eine  vollständige  Verseifung  erweist  sich 
jedoch  so  unbedingt  nöthig,  dass  selbst  das  schönere  Weiss,  welches  die  An- 
wendung des  Aetzbaryts  im  Gefolge  hat,  für  diesen  Mangel  nicht  entschädigen 
kann.  Die  kräftige  Einwirkung  des  Kalkes  findet  in  dem  Verhalten  seiner  wässe- 
rigen Lösungen  bei  verschiedenen  Temperaturen  eine  wesentliche  Unterstützung. 
Bei  gewöhnlicher  gesättigt,  scheiden  diese  bei  höherer  einen  beträchtlichen  An- 
theil  desselben  wieder  aus,  was  zur  Folge  hat,  dass  Kalk  nicht  blos  an  der  Ober- 
fläche, sondern  auch  im  Innern  der  Faser  in  feinster  Vertheilnng,  also  in  einem 
Zustande  der  grössten  Rcactionsfiihigkeit  mit  den  Fetten  in  Berührung  kommt. 
Das  Wasehen  auf  dem  Clapean  entfernt  den  überschüssigen  Kalk,  lösliche  Kalk- 
salze und  wahrscheinlich  auch  einen  Theil  der  unlöslichen  Kalkseifen,  letztere 
mechanisch,  während  der  Rest  dieser  durch  das  Sänrebad  in  freie  Fettsäuren  nnd 
in  Chlorcalcium  zerlegt  wird,  von  denen  das  letztere  sieh  bei  dem  folgenden 
Waschen  verliert,  die  ersteren  aber  von  der  kochenden  Soda  in  lösliche,  durch 
Wasser  leicht  entfernbare  Seifen  verwandelt  werden.  Die  Anordnung  der  alka- 
lischen Bäder  in  der  angeführten  Reihenfolge  und  Ausführung  macht  den  ganzen 
Bleichprocess  zu  einem  der  sichersten  in  Beseitigung  der  fetten  Substanzen.  Denn 


*)  Ein  völliges  Abwässern  der  Colophoniumlauge  ist  nicht  augezeigt,  weil  die  Stücke 
dann  leicht  in  Berührung  mit  Eisen  Hostfiecke  bekommen. 
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jene,  welche  sich  durch  irgend  eine  Zufälligkeit  der  Einwirkung  der  Kalkbeuche 
mehr  oder  weniger  entzogen  haben,  machen  in  dem  Pentlebury  nochmals  eine 
Verseifung  durch,  und  jene  Partien  der  Kalkseife,  welche  der  Salzsäure  in  der 
Säurckufe  entgangen,  werden  hier  ebenfalls  in  lösliche  Seife  und  kohlensaurcn 
Kalk  zersetzt,  welch’  letzterer  in  der  zweiten  Phaso  der  Bleicherei  entfernt  wird. 

Die  Wirkung  der  Harzseife  ist  ebenso  wenig  genügend  aufgeklärt  als  es 
die  der  Seifen  überhaupt  ist.  In  die  Pabrication  wurde  sie  erst  etwa  um  das 
Jahr  1840  eingefllhrt,  nachdem  sie  schon  lange  von  den  Hausfrauen  in  den 
Vogesen  zu  Bleichzwecken  verwendet  worden  war.  Mit  ihrer  Beihilfe  wird  that- 
sächlich  ein  schöneres  Wciss  erzielt  als  ohne  dieselbe,  und  Versuche  haben  gezeigt, 
dass  Fette  mit  ätzenden  Alkalien  allein  behaudelt,  eine  viel  längere  Zeit  zur 
Verseifung  brauchen,  als  wenn  dies  in  Verbindung  mit  Colophonium  geschieht. 

Bezüglich  der  Entfernung  der  Mincralülflecken  wciss  man,  dass  solche  mit 
einem  verseifbarem  Oele  bedeckt,  bowoIiI  durch  ätzende  Alkalien  als  auch  durch 
Aetzkalk  beseitigt  werden  können,  im  letzten  Falle  aber  ungleich  leichter  als  iro 
ersten,  während  sie  allein  auf  den  Stoff  vorhanden  der  Einwirkung  dieser  Mittel 
widerstehen.  Auf  dieses  Verhalten  gestützt  glaubt  man  den  Erfolg  einmal  der 
emulsionirenden  Wirkung  der  entstehenden  Seife,  das  anderemal  der  porösen  Be- 
schaffenheit derselben,  welche  ein  Aufsaugen  des  Mineralöles  bewirkt,  zuschreiben 
zu  müssen. 

Von  grösster  Bedeutung  für  das  Gelingen  des  ganzen  Processes  ist  die  Cir- 
culation  der  BleichtlUssigkeit,  indem  dadurch  nicht  nur  das  Gewebe  immer  wieder 
mit  neuen  Mengen  derselben  in  Berührung  gebracht  wird,  sondern  auch  die  Kraft 
der  Bewegung  fördernd  einwirkt. 

Es  ist  nicht  gesngt,  dass  dio  im  Vorhergehenden  beschriebenen  Apparate  in  der  äuge* 
führteu  Weise  Verwendung  finden  müssen.  Man  kann  dio  Bleicherei  auch  so  Ausfuhren,  dass 
man  mit.  Kalk  unter  Druck,  mit  Colophonium  und  Soda  in  offenen  Gefässen  kocht,  wie  es 
auch  geschieht.  Darüber  entscheiden  dio  an  Ort  und  Stelle  gemachten  Erfahrungen.  Anch 
sind  noch  andere  Apparate,  theils  alter,  theils  neuer  Construction,  im  Gebrauch,  deren  Be- 
schreibung hier  zu  weit  führen  dürfte. 

Das  Chloren  (le  chlorage  — chloring).  Die  in  dem  vorherbeschric- 
benen  Gange  behandelte  Waare  wird  während  des  Waschens  auf  dom  Clapeau 
in  einen  Bottich  gelagert,  welcher  Uber  einem  gemauerten  und  cementirten  Bassin 
steht,  in  welchem  sich  schwache  Chlorkalklösung  befindet,  deren  Wertli  auf  freies 
Chlor  berechnet  05 — 06  Gramm  per  Liter  beträgt.  Diese  Flüssigkeit  wird  aus 
einer  concentrirteren  hergestellt,  deren  Bereitung  in  einem  besonderen  Local  in 
einer  Anzahl  Bassins,  um  stets  über  einen  gewissen  Vorrath  derselben  verfügen 
zu  können,  geschieht.  Sobald  eines  derselben  geleert  ist,  rührt  man  circa  50  K. 
trockenen  Chlorkalkes  mit  dem  doppelten  Gewicht  Wasser  in  einem  hölzernen 
Gefässe  an,  bringt  den  entstandenen  Brei  in  das  Bassin,  setzt  Wasser  zu,  rührt 
gut  durch  und  läsBt  12  Stunden  stehen,  worauf  man  erst  die  gewünschte  Con- 
centration  (6°  B.)  durch  weiteres  Zugeben  von  Wasser  herstellt.  Aus  dieser 
klaren  Lösung  werden  die  dem  speeiellen  Gebrauche  dienenden  nach  Bedarf  ge- 
mischt. 

Das  Einlagcrn  und  die  Sicherung  der  Waare  erfolgt  in  der  bekannten  Weise. 
Sind  diese  vollendet,  so  wird  die  BleichtlUssigkeit  so  lange  darüber  gepumpt  bis 
dieselbe  entsprechend  hoch  Uber  den  Stücken  stellt  und  während  dreier  Stunden 
der  Bube  überlassen,  um  nachher  in  das  darunter  liegende  Bassin  entleert  zu 
werden.  Darauf  folgt  ein  neuerliches  Anfüllen,  diesmal  aber  mit  Wasser  allein, 
welches  nach  kurzer  Zeit  durch  einen  seitlich  angebrachten  Hahn  wieder  entfernt 
wird.  Während  dessen  ist  bereits  das  Clapeau  in  Gang  gesetzt  worden,  aus 
welchem  heraus  die  Stücke  unmittelbar  in  eine  Säurekufe  laufen,  worin  sie  mit 
verdünnter  Salzsäure,  26  Gramm  pr.  Liter  Chlorwasserstoff,  fiberschicbtet,  3 bis 
6 Stunden  lang  liegen  bleiben,  nach  deren  Ablauf  die  Säure  in  das  untergestellte 
Reservoir  zurückkebrt,  der  Bottich  mit  der  Waare  aber  zu  zwei  hintereinander 
folgenden  Malen  mit  Wasser  ungefüllt  und  seitlich  wieder  entleert  wird.  Bei  dem 
nun  folgenden  Waschen  auf  dem  Clapeau,  dem  letzten  in  dem  ganzen  Bleich. 
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process  muss  alle  Sorgfalt  darauf  verwendet  werden,  die  Säure  vollständig  zu 
entfernen,  da  dieselbe  beim  Trocknen  auf  den  Cylindern  der  Waare  Gefahr  bringen 
könnte.  Aus  diesem  Grunde  ist  es  zweckmässig,  dieselbe  noch  ein  zweitesmal 
durch  die  Waschmaschinen  laufen  zu  lassen. 

Das  Trocknen  (le  sichtige  — drying).  Die  aus  dem  Clapeau  kommenden 
Stücke  werden  in  Hache  niedrige  Kästen  abgelegt,  von  wo  aus  der  Strang  in  ein 
höher  gelegenes  Locale  geleitet  wird,  um  hier  gebreitet  und  auf  durch  Dampf  ge- 
heizten Cylindern  getrocknet  zu  werden.  Das  Breiten  geschieht  zunächst  von 
Hand,  wird  aber  durch  zwei  rotirende  und  gegen  einander  schlagende  Kähmen, 
zwischen  denen  der  Strang  hindurcbläuft  und  gelockert  wird,  unterstützt.  Vor 
den  Cylindern  selbst  befindet  sich  ausserdem  noch  je  ein  Paar  mechanischer 
Breiter  in  Gestalt  von  Holz-  oder  Metallkcgeln,  welche  mit  ihren  abgestumpften 
Spitzen  gegen  einander  gerichtet  und  in  deren  Oberflächen  Nuten  eingedreht  sind. 
Die  Rotation  dieser  Körper  bewirkt  eine  Ausdehnung  der  darüber  hinstreichenden 
Stücke  von  der  Mitte  gegen  die  Kanten  zu,  und  vervollständigt  so  die  Arbeit 
der  Hand.  Die  heizbaren  Cylinder  sind  entwedor  in  einer  einfachen  oder  dop- 
pelten Reihe  angeordnet.  Im  ersten  Falle  sind  noch  besondere  Walzen  vorhanden, 
welche  die  Stücke  zwingen,  einen  möglichst  grossen  Theil  der  Oberfläche  diesor 
Cylinder  zu  umspannen.  Im  anderen  Falle,  wobei  eine  Reihe  über  der  anderen 
liegt,  fallen  diese  weg,  und  die  Waare  nimmt  ihren  Weg  von  einem  unteren  zu 
dem  nächsten  oberen,  von  diesem  wieder  zu  dem  nächsten  unteren  u.  s.  w.  (Siehe 
die  im  Folgenden  unter  Appretirung  gegebenen  Figuren.)  Da  diese  Art  Trocken- 
apparate sich  als  sehr  ökonomisch  bewährt  hat,  so  begegnet  man  derselben  in 
dieser  und  anderer  Gestalt  vielfach  in  der  Fabrication.  Gewöhnlich  ist  das  Ganze 
verschalt  oder  wenigstens  mit  einer  Ueberdachung  versehen,  um  den  gebildeten 
Wasserdampf  bequemer  ableiten  zu  können,  wobei  Ventilatoren  behilflich  sind. 
Auf  einem  solchen  Apparate,  durch  welchen  gleichzeitig  3 Stück  laufen,  werden 
in  lOstündiger  Arbeitszeit  ca.  15.000  Meter  getrocknet,  wenn,  wie  bei  schwächerer 
Waaie,  ein  einmaliges  Passiren  genügt. 

Nach  dem  Trocknen  erhält  jeden  Stück  einen  Stempel,  die  Nummern  der  Bleichpost 
zeigend;  das  Vorkommen  von  Kalk-  und  Colophoniumflecken  in  vereinzelten  Fällen  macht 
eine  Prüfung  nüthig.  Zu  diesem  Zwecke  färbt  mau  ein  oder  das  andere  Stück  in  Alizarin 
und  weitere  in  Methylviolett.  Durch  da*  erste  Verfahren  entdeckt  man  den  Kalk,  durch  das 
letztere  das  Harz  oder  morsche  Stellen  (Oxycellulose). 

Die  Kalkfleckon  entstehen  meist  dadurch,  dass  aus  der  K&lkbrühe  die  Stücke  nicht 
genügend  mit  Salzsäure  behandelt  worden  sind,  wodurch  eine  Eimchleppung  von  Kalk  in  die 
Kolophoniutnscife  stattGndet.  Es  bildet  sich  eine  Art  Kalkharzscife.  welche  sich  auf  ein- 
zelnen Stellen  festklebt  und  sehr  schwer  zu  entfernen  ist.  Oxycellulose  entsteht  durch  zu 
starke  Behandlung  der  Baumwolle  mit  Chlorkalk.  Dieselbe  besitzt,  wie  Witz  nnchgcwiesen, 
die  Eigenschaft,  sich  in  Anilinfarben  ohne  Vermittlung  einer  Beize  zu  färben. 

Die  Zeitdauer,  während  welcher  die  einzelne  Post  fertig  gemacht  wird,  be- 
trägt 7 Tage ; nur  jene  Stücke,  welche  in  vereinzelten  besonderen  Fällen  als 
halbgebleichte  Waare  Verwendung  finden,  verlassen  das  Bleicbhntis  schon  nach 
dem  Waschen  aus  der  Kolopboni  umlauge. 

Das  Gelen  ( Thuilage  — the  oiling,  white  hath).  Die  Schönheit  des 
Alizarinrothcs,  die  Tiefe  der  Töne  und  die  Echtheit  der  Dampffarben  überhaupt 
hängt  in  hohem  Grade  von  einer  Vorbehandlung  ab,  welcho  man  den  Druck- 
waaren  grossentheils  gibt  und  welche  darauf  hinausläuft,  dio  Faser  mit  einer  Auf- 
lösung einer  eigens  hergestellten  Seife,  des  TürkiBclirothöles,  zu  tränken.  Die 
Operation,  durch  welche  inan  dahin  gelangt,  ist  an  und  für  sich  sehr  einfach  und 
heisst  Klotzen,  Flartschen  (foularder,  plaquer) ; die  Lösung  des  Körpers, 
welcher  verwendet  wird,  nennt  man  Klotz.  Zur  Auslührung  benöthigt  man  einen 
Trog  (chassis  — colour-tub),  in  welchem  eine  drehbare  Walze,  Uber  welcher  ein 
Quetschwalzenpaar  mit  Bombage*)  versehen  angebracht  ist.  Durch  das  Chassis 
breit  laufend  tränkt  sich  der  Stoff  mit  der  Lösung,  wird  durch  die  Quetschwalzen 

*)  Die  Bombage  wird  in  diesen  Fällen  hergestellt  durch  9 — 12  glatte  Umwicklungen  der 

Walzen  mit  starkem  rnben  Kattun. 
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von  einem  Ueberscbusse  desselben  befreit  und  läuft  nun  entweder  Uber  grosse, 
durch  Dampf  geheizte  Trommeln,  deren  bis  zu  drei  hintereinander  aufgestellt 
sind,  oder  er  tritt  in  einen  durch  directes  Feuer  erwärmten  Kaum,  die  Hotflue, 

( mansarde , chambre  chaude),  worin  er,  auf  Leitwalzen  mehrfach  hin-  und  her- 
geftthrt,  seinen  ganzen  Wassergehalt  abgibt.  Im  ersten  Falle,  beim  Trocknen  auf 
den  Trommeln,  sind  diese  in  ein  Holzgehäuse  eingeschlossen,  in  dessen  Decke  ein 
Canal  aus  gleichem  Materiale  mllndet,  durch  welchen  die  Wasserdämpfe  mit  Hilfe 
eines  Ventilators  abgesaugt  werden.  Im  anderen  Falle  ist  der  Trockenraum  aus 
solidem  Mauerwerk  hergestellt  und  ebenfalls  auf  Ventilation  eingerichtet.  Ein 
passend  angebrachtes  Thermometer  zeigt  die  jeweilige  Temperatur  an.  Durch 
die  Vorgelege  lässt  sich  der  Gang  der  Waare  beschleunigen  oder  verlangsamen, 
je  nachdem  es  die  Stärke  derselben  verlangt.  Das  Klotzen  in  Oel  kanu  auf 
zweierlei  Art  vorgenommen  werden.  Die  erste  ist  bereits  kurz  angedeutet  worden. 
Bei  der  zweiten  aber  wird  so  verfahren:  Nach  dem  Passiren  durch  den  Klotz 
und  die  Quetschwalzen  wickeln  sich  die  StUcke  auf  eine  Walze  auf,  die  un- 
mittelbar auf  der  oberen  der  beiden  Quetschwalzen  aufruhend  von  dieser  mit  in 
Drehung  versetzt  wird.  Das  Lager,  in  welchem  die  Achse  der  ersteren  läuft,  ist 
ein  Schlitz,  da  durch  das  Aufwickeln  der  StUcke  in  einer  Anzahl  bis  zu  zehn 
derselben  der  Umfang  sich  mehr  und  mehr  vergrössert,  welcher  Umstand  ein 
Heben  der  Achse  zur  Folge  hat.  Durch  dieses  Aufwickeln,  Aufdocken,  Aufrollen 
genannt,  wird  eine  grosse  Gleichmässigkeit  in  der  Durchfeuchtung  erzielt.  Nach 
mindestens  halbstündiger  Ruhe  werden  die  Walzen  auf  Bücke  gelagert  vor  die 
Hotflue  oder  die  Trommeln  geschoben  und  durch  die  erstere  oder  Uber  die  letzteren 
im  Abwickeln  gezogen  und  getrocknet. 

Die  grösste  Aufmerksamkeit  bei  dieser  Arbeit  muss  auf  eiu  glattes  Ein-  und  Auslaufen 
der  Stücke  gerichtet  sein,  und  das  Umkippen  der  Kauten,  sowie  Faltenbildungen  müssen  sorg- 
fältig vermieden  werden,  ds  sonst  die  durch  Druck,  namentlich  aber  die  durch  Färbung  dar- 
über gebrachte  Farbe  solche  Stellen  unliebsam  erkennen  lässt.  Aus  diesem  Grunde  werden 
die  Stücke,  bevor  sio  in  das  Chassis  treten,  über  kantige  Leisten,  zwischen  denen  sich  häufig 
eine  einfacho  mechanische  Vorrichtung  befindet,  um  die  Spannung  der  durchlaufenden  Waarc 
nach  Belieben  reguliren  zu  können,  geführt,  und  ausserdem  hat  die  vor  dem  Klotztroge 
sitzende  Arbeiterin  die  Aufgabe,  durch  Breiten  mit  der  Hand  für  eiue  richtige  Ausführung 
Sorge  zu  tragen. 

Ana  der  Hotflue  zurückkehrend  nehmen  die  StUcke  oberhalb  der  einlau- 
fenden ihren  Weg  und  werden  am  Ende  desselben  durch  einen  mechanischen 
Ableger  in  etwa  meterlangen  Lagen  Übereinander  niedergelegt.  Bei  der  Arbeit 
auf  den  Trommeln  gilt  dasselbe,  und  der  Einlauf  der  Waare  ist  in  gleicher  Weise 
eingerichtet,  das  Ablegen  aber  erfolgt  am  entgegengesetzten  Ende  durch  eine  ganz 
ähnliche  Vorrichtung.  Damit  die  StUcke  die  Trockentromineln  in  möglichst  grossem 
Umfange  berühren,  befinden  sich  unter  denselben  je  zwei  Walzen  von  geringem 
Durchmesser,  welche  nahe  bei  einander  parallel  liegend  die  Waarc  in  gewünschter 
Weise  fuhren.  Ein  Manometer  lässt  die  Dampfspannung  erkennen,  welche  1 Klg. 
pr.  Qcm  nicht  Überschreiten  soll.  Mit  einer  derartigen  Maschine  lassen  sich 
in  zehnstündiger  Arbeitszeit  17.000  Meter  leichter  Waarc  ölen  und  trocknen.  Die 
Hotflue  liefert  in  derselben  Zeit  etwa  6000  Meter. 

Die  Seifenlösuugen,  welche  dem  erwähnten  Zwecke  dienen,  werden  aus  dem  Türkisch- 
rothiile  hergestellt.  Dieses  selbst  ist  eine  Beifo,  die  einerseits  meist  aus  durch  Schwefelsäure 
eigentümlich  veränderter  Kicinusöleäure,  andererseits  aus  Ammoniak  oder  Natron  besteht. 
Man  unterscheidet  in  der  Fabrication  zwei  dieser  Seifen,  je  nachdem  diese  neutral  und  aus 
veränderter,  oder  sauer  und  aus  unveränderter  Ricinusölsäure  bestehen.  Erstere  sei  Türkiach- 
rothöl  1,  letztere  Türkischrothöl  II  genannt.  Bereitet  werden  diese  wie  folgt: 

1.  Herstellung  des  Türkischrothöles  I.  Unter  gutem  Umrühren  wird  ein  Quantum 
Schwefelsäure  66°  B.  in  Ricinusöl  portionenweise  in  dünnem  Strahle  eingetragen,  so  dass  keine 
beträchtliche  Temperaturerhöhung  stattfiudet,  und  nach  dem  Einträgen  der  letzten  Portion 
längere  Zeit  in  Ruhe  gelassen.  Dann  folgt  ein  Zusatz  lauwarmen  Wassers  und  eine  aber- 
malige Ruhepause,  nach  deren  Ablauf  das  saure  Wasser  von  der  oben  aufschwimmenden  Oel- 
säure  abgezogen,  letztere  aber  mit  einem  sich  aus  der  Erfahrung  ergebenden  Qnnntum  Am- 
moniak gesättigt  wird.  Auf  diese  Weise  erhält  man  ein  klares,  ziemlich  dünnflüssiges  gelblich 
gefärbtes  Fluidum,  welches  sich  in  kleinen  Mengen  Wasser  klar  löst.  Grössere  führen  zu 
einer  milchigen  Trübung,  welche  auf  Zusatz  von  Ammoniak  wieder  verschwindet.  Aus  dieser 
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Seife  werden  durch  Zusatz  von  Wasser  und  Ammoniak  ein  7procentigtr  und  ein  3procentiger 
Klotz  hergestellt,  ersterer  zum  Imprägniren  schwächerer,  letzterer  für  stärkere  Stoffe  bestimmt. 

2.  Herstellung  des  Türkischrotböles  II.  Ein  Quantum  Riciuusöl  wird  mit  der  ent- 
sprechenden Menge  Aetznatron  und  Wasser  kochend  verseift,  die  gebildete  Seife  zur  Hälfte 
mit  Salesaure  zersetzt,  die  entstandene  Kochsalzlösung  abgezogen,  der  Rückstand  durch  Zu- 
geben von  Wasser  auf  ein  bestimmtes  Gewicht  gebracht. 

Die  aus  diesem  Oele  hergestellten  Klotze  werden  in  derselben  Stärke  und  auf  die 
gleiche  Weise  wie  die  aus  Türkischrothöl  I bereitet. 

Je  nach  den  Artikeln,  die  man  anzufertigen  beabsichtigt,  gelangen  die  einen  oder  an- 
deren zur  Verwendung. 

Die  Untersuchung  käuflicher  Türkischrothöle  erstreckt  sich  auf  den  qualitativen  Nach- 
weiss  von  flüchtigem  oder  fixem  Alkali  und  die  quantitative  Bestimmung  der  Oelsäure.  Zu 
diesem  Zwecke  scheidet  man  letztere  durch  einen  Ueberschuss  von  Salz-  oder  Schwefelsäure 
ans,  behandelt  mit  einer  gewegeneu  Menge  reinen  Wachses  auf  dem  kochenden  Wasserbade, 
filtrirt  nach  dem  Erkalten  durch  ein  gewogenes  Filter  und  wäscht  mit  kaltem  Wasser  aus, 
mit  dem  auch  der  compacte  Wachskuchen  abgespült  wird.  Beides  wird  gesondert  getiockuet 
und  nach  dem  Wägen  durch  Abzug  der  Gewichtsmengen  des  Wachses  und  Filters  jene  der 
Oelsäure  gefunden. 

Auf  Grundlage  der  Analyse  wird  dann  ein  Klotz  in  der  Stärke  der  gebräuchlichen 
hergestellt,  je  ein  8tück  Kattun  mit  dem  einen  und  anderen  imprägnirt,  und  nach  den  wei- 
teren Vorbehandlungen  in  Alizarin  auf  einem  gemeinschaftlichen  Wasserbade  nach  Vorschrift 
ausgefärbt  und  fertig  gemacht,  wobei  beide  Oele  nochmals  Verwendung  finden.  Die  Schüuheit 
der  erhaltenen  Färbung  ist  das  Kriterium  der  Brauchbarkeit. 

Um  sich  im  Betriebe  Sicherheit  über  die  gewissenhafte  Herstellung  der  Klotze  zu  ver- 
schaffen, genügt  es  eine  Auzahl  Cubikcentimeter  der  Seifenlösung  am  Wasserbade  längere 
Zeit  abzndampfen  und  den  Rückstand  zu  wägen. 

Das  Scheeren  ( le  tonsage  — shearing).  Hatte  das  Sengen  den  Zweck, 
vornehmlich  den  feinen  Flaum,  weicher  sich  an  der  Oberfläche  der  Gewebe  be- 
findet, zu  entfernen,  so  fällt  dieser  mechanischen  Operation  nebstdem,  denn  die 
Bleichoperationcn  haben  zu  einer  theilweisen  Neubildung  desselben  geführt,  die 
Aufgabe  zu,  gröbere  Ungleichheiten  zu  beseitigen.  Solche  sind  namentlich  Knoten, 
Schlingen,  Fadenenden,  welche  sich  in  grösserer  oder  kleinerer  Zahl  auf  dem  Kattun 
vorfindeo  und  beim  Drucken  Farbe  aufnehmen,  die  darunter  liegende  Stelle  aber 
davor  schlitzen,  so  dass  später,  wenn  diese  entfernt  sind,  oder  eine  andere  Lage 
angenommen  haben,  solche  Stellen  weiss  erscheinen  und  so  die  Gleicbmässigkeit 
des  Druckes  unterbrechen.  Bis  zur  Herstellung  geeigneter  Maschinen  war  diese 
Arbeit  Frauen  zugewiesen,  welche  sich  dabei  gekrümmter  Scheeren  bedienten.  Die 
Kostspieligkeit  des  Verfahrens  und  der  mannigfache  Schaden  der  dabei  durch  zu 
tief  geführte  Schnitte  verursacht  wurde,  führte  zur  Erfindung  der  Schee r ma- 
schinell (tondeuse  — shearing-machine). 

Bei  diesen,  a,  Fig.  5882,  wird  der  Scheeronschnitt  dadurch  hervorgebracht,  dass  unter  einem 
horizontal  befestigten,  flach  liegenden  geraden  Messer  ein  Cylinder  rotirt  in  dessen  Oberfläche 
eine  Anzahl  etwa  1*5 — 2mm  starker  Stabllamellen,  jede  in  Form  einer  Spiralo,  eingesetzt  sind. 
Eine  Vorrichtung  aus  zwei  paralellen  in  einem  Abstande  vou  6 -T'ii]  von  einander  befestigten 
Stahlschienen  bestehend,  welche  durch  einen  Mechanismus  beliebig  hoch  und  niedrig  gestellt 
werden  kann,  bringt  das  darunter  herlaufende  Gewebe  unmittelbar  über  die  Messer,  so  dass 
die  durch  eiue  davor  angebrachto  rotirende  Bürste  aufgerichteten  Fäserchen  des  Flaumes,  und 
gleicherweise  die  übrigen  Ungleichheiten  in  den  Bereich  derselben  gebracht  nnd  abgeschnitten 
werden.  Gewöhnlich  ist  eine  derartige  Maschine  mit  zwei  Scheervorrichtungen  und  mehreren 
Bürsten  versehen,  welche  die  passirenden  Stücke  auf  beidcu  Seiten  bearbeiten.  Nach  drei- 
bis  vierwöchentlichem  Gebrauche  pflegen  die  Messer  von  Neuem  geschärft  zu  werden.  Mau 
bedient  sich  dabei  des  mit  Oet  ungerührten  Schmirgels,  welcher  auf  den  in  umgekehrter  Rich- 
tung rohrenden  Cylinder  anfgetragen  wird.  Mau  beginnt  mit  einer  gröberen  Sorte  dieses 
Schleitrnsteriales  (Nr.  0),  setzt  mit  Stauhschmirgel  fort,  und  lässt  zuletzt  iu  Oel  allein  um- 
laufen. Dabei  muss  sorgfältig  darauf  geseheu  werden,  dass  die  Achse  dos  röhrenden  Cylinders 
parallel  zn  dem  feststehenden  Messer  liegt,  da  sonst  letzteres  ungleich  abgeschliH'en  würde. 
Die  Stahllamellon,  welche  die  röhrenden  Messer  bilden,  woisen  auf  der  einen  Scito  einen 
einfachen  Feilenbicb  auf.  Dadnrch  erzielt  nran  eine  sägenartige  Schneide,  welche  in  ihrer 
Wirkung  der  glatten  weit  überlegen  ist. 

Die  aus  der  Maschine  austretenden  Stücke  rollen  sich,  nachdem  sie  vorher 
noch  rotirende  Bürsten  passirt,  auf  vorgelegte  Walzen  auf.  In  zehnstündiger 
Arbeitszeit  werden  deren  etwa  250  ~ 15.000  Meter  Waare  fertig  gemacht. 

Die  hier  beschriebene  Maschine  ist  speciell  für  das  Scheeren  der  Kattune 
im  Gebrauch,  da  sie  nicht  so  leicht  den  Stoff  wie  die  bekannte  Tucbscheer- 
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Fig.  5882. 


magchine  durchscbneidet,  welche  noch  in  einzelnen  Fabriken  fUr  gpeciclle  Zwecke 
angewendet  wird. 

An  dag  Scheercn  gchlieggt  gich  ein  Abrollen,  Schlagen,  Bürsten  und  neuer- 
liches Aufrollen  der  Stücke.  So  vorbereitet  bleiben  sic  bis  zum  Druck  liegen. 

Die  Druckfarben  und  ihre  Fixirung.  Wie  bereits  erwähnt,  besteht 
die  Aufgabe  des  Druckes  darin,  ein  Gewebe  örtlich  zu  färben.  Dies  lässt  sich 
schliesslich  mit  jedem  verdickten  Farbstoffe  ohne  besondere  Zuthaten  erreichen, 
wird  aber  in  den  meisten  Fällen  zu  einem  Producte  führen,  dessen  Färbungen 
nicht  einmal  das  Eintauchen  in  Wasser  ohne  Schaden  aushalten.  Es  müssen  daher 
Mittel  gefunden  werden,  die  Farben  dauernd  mit  der  Faser  zu  verbinden.  Dabei 
ist  die  Natur  der  Farbstoffe  selbst  massgebend.  Man  benutzt  unter  diesen  noch 
vielfach  eigentliche  Körperfarben,  z.  B.  Zinnober,  Chromgelb,  Guignet's  Grün, 
Mineralbraun  u.  8.  w.,  die  entweder  als  Pulver  oder  in  Teigform  in  den  Handel 
gebracht  werden.  An  diese  Bchliessen  sich  die  Farblacke,  mineralisch-basische 
Körper,  wie  z.  B.  Thonerde,  Zinnoxyd,  durch  organische  Farbstoffe,  wie  Alizarin, 
Cochenille  u.  s.  w.  gefärbt;  nebst  diesen  kommen  in  neuerer  Zeit  auch  solche  in 
Verwendung,  welche  durch  Fällung  von  Phcnolnatrium  mit  einem  diazotirten 
Amine  unter  Beimischung  einer  Mincralsubstanz  entstehen.  Allo  diese  Körper 
können  nicht  wieder  in  Lösung  und  so  in  Verbindung  mit  der  Faser  gebracht 
werden.  Man  musB  sich  damit  begnügen,  solche  mit  Ililfe  eines  Körpers,  welcher 
auf  dem  Gewebe  haftet,  in  den  meisten  Fällen  mit  Albumin  zu  befestigen. 

Andere  lösliche  Farbstoffe,  wie  z.  B.  Alizarin,  Quercitrin,  Blauholz  u.  s.  w. 
färben  an  und  für  sich  den  Kattun  nicht,  wohl  aber  in  Verbindung  mit  einer 
Base,  z.  B.  Thonerde,  Chrom,  Eisen.  Derartige  Druckfarben  müssen  daher  ausser 
dem  Farbstoff  noch  lösliche  Salze  der  hier  angeführten  Körper  enthalten,  in  einem 
Zustande,  dass  die  Bildung  des  Farblackes  in  der  Farbe  selbst  nicht  erfolgen 
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kann.  Bedient  man  sich  bei  der  Bereitung  einer  Druckfarbe  eines  Anilinfarb- 
stoffes,  wie  z.  B.  des  Fuchsins,  des  Methylenblaus,  des  Malachitgrüns  u.  s.  w., 
so  ist  eine  Beigabe  von  Tannin  erforderlich,  um  auf  der  Faser  einen  schwer- 
löslichen Farblack  zu  erzielen. 

Die  Fixirung  der  hier  angeführten  Farbstoffe  erfolgt  durch  Anwendung  von 
Wasserdämpfen,  deren  Temperatur  gewöhnlich  Uber  100°  C.  beträgt.  Dabei  wird 
einerseits  das  Albumin  durch  Coagulation  unlöslich,  anderseits  wird  die  Verbin- 
dung zwischen  löslichem  Mordant  und  Farbstoff  bewerkstelligt,  und  in  jenen  Fällen, 
wo  ein  Tanninlack  in  der  Farbe  vorhanden,  dieser  verflüssigt  und  die  Faser 
damit  getränkt. 

Diese  Gruppe  der  Druckfarben  nennt  man  Dampffarben,  die  Waare 
Dampfwaare.  An  diese  schliessen  sieb  noch  jene  Farben,  die  dadurch  erzeugt 
werden,  dass  man  die  Waarc  mit  der  Beize  imprägnirt,  den  Farbstoff  darüber 
druckt  und  dämpft. 

In  vielen  Fällen  bedient  man  sich  aber  des  Druckes  zum  örtlichen  Impräg- 
niren  des  Kattuns  mit  Beizen  oder  Mordants  als  Grundlage  für  das  später  nach- 
folgende Ausfärben.  Solche  Waare  heisst  Färbewaare,  und  macht  eine  ganz 
andere  Behandlung  durch  als  die  vorherbesprochene  Dampfwaare.  Die  zur  Ver- 
wendung gelangende  Verdickung  muss  ein  möglichst  leicht  entfernbarer  Körper 
sein,  die  zugesetzten  Mordants  dürfen  ihrer  Abscheidung  in  der  Faser  nur  wenig 
Widerstand  entgegensetzen,  dieselbe  nicht  angreifen  und  müssen  einen  hoben 
Grad  der  Reinheit  besitzen.  Ans  diesen  Gründen  pflegt  sich  jede  Fabrik  die- 
selben nach  dem  von  ihr  als  beste  Methode  gefundenen  Verfahren  selbst  her- 
zustellen. 

Ausser  diesen  beiden  grossen  Gruppen  bedruckter  Waare  gibt  es  einzelne  Artikel, 
welche  nicht  ganz  in  diesen  Kähmen  hineinpassen,  und  eigene  Farben  nnd  besondere  Be- 
handlung erfordern,  so  z.  B.  das  Anilinschwarz,  welches  wohl  auch  als  Dampffarbe  ver- 
wendet, vielfach  aber  durch  blosse  Oxydation  der  aufgedruckton  Best&ndtheile  an  der  Luft 
erhalten  wird. 

Im  Allgemeinen  sind  folgende  Methoden  Farben  zu  fixiren  oder  auf  der 
Faser  zu  erzeugen  im  Gebrauch,  einschliesslich  der  bereits  erwähnten : 

1.  Befestigung  durch  das  Verdickungsmittel  selbst  (Albumin,  Kleber,  Casein- 
verdickung). 

2.  Man  druckt  eine  Mischung  von  Beize  nnd  Farbstoff.  Die  Fixirung  erfolgt 
beim  Verhängen  an  der  Luft,  oder  beim  Dämpfen,  wobei  entweder  die  Bildung 
des  unlöslichen  Farblackes  stattfindet,  oder  wenn  ein  solcher  bereits  vorhanden 
ist,  dieser  verflüssigt  und  von  der  Faser  aufgesaugt  wird.  ( Genre  vapeur  et 
application.) 

3.  Man  druckt  die  Beize  allein,  flxirt  diese,  entfernt  die  Verdickung  und  färbt. 

4.  Man  tränkt  das  Gewebe  mit  der  Beize,  druckt  den  verdickten  Farbstoff 
und  flxirt  durch  Wasserdampf. 

5.  Man  druckt  Körper  auf,  die  sich  an  der  Luft  oder  in  einem  Bade  oxy- 
diren  nnd  damit  fixiren,  z.  B.  Indigo,  Bister,  Catechu. 

6.  Man  druckt  eine  Substanz  auf,  welche  man  nachher  durch  eine  Flüssig- 
keit passirt,  die  mit  ersterer  einen  Niederschlag  gibt,  der  in  der  Faser  haftet. 
Chromgelb,  Berlinerblau,  Eiscncliamois. 

7.  Man  druckt  eine  Substanz  auf  glatt  gefärbte  oder  mit  Thonerde,  Eisen 
u.  s.  w.  gebeizte  Waare,  welche  die  Farbe  oder  Beize  zerstört  und  dafür  WeiBS 
oder  eine  andere  Farbe  hinterlässt.  Enlevage,  Aetzpapp. 

8.  Man  druckt  eine  Farbe,  welche  die  damit  bedeckten  Stellen  beim  nach- 
folgenden Färben  schützt.  Reservage,  Schutzpapp,  Papp  schlechtweg. 

Je  schwerer  löslich  der  in  allen  diesen  Fällen  entstandene  Farblack  oder  fär- 
bende Körper  ist,  je  fester  dieser  in  der  Faser  haftet  und  je  besser  er  der  Ein- 
wirkung der  Seife,  des  Wassers  und  des  Lichtes  widersteht,  desto  echter  ist  die 
Waare  gefärbt  und  um  so  unechter  im  entgegengesetzten  Falle.  Die  Bedingung 
echt  zu  färben  zieht  der  Verwendung  der  zahlreichen  natürlichen  und  künstlichen 
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Farbstoffe  feste  Schranken  und  reducirt  die  brauchbaren  auf  eine  verhältniss- 
mitssig  kleine  Anzahl,  lässt  aber  doch  noch  manche  der  minder  echten  als  Nnan- 
cirungen  echter  Farben  mannigfache  Dienste  leisten. 

Die  Herstellung  aller  dieser,  den  verschiedenen  Umständen  entsprechenden 
Farben  ist  Aufgabe  der  Farbkttche,  welche  in  den  grossen  Fabriken  dieselbe  nur 
unter  Zuhilfenahme  mechanischer  Vorrichtungen  in  grösserem  Massstabe  und  aus- 
giebiger Verwendung  von  Dampf  und  Wasser  lösen  kann.  Dabei  wird  im  All- 
gemeinen so  verfahren,  dass  man  das  Verdickungsmittel  mit  der  zu  verdickenden 
gelösten  Substanz  anrtihrl,  so  dass  sich  ersteres  in  möglichst  fein  vertheiltem  Zu- 
stande darin  befindet,  und  so  lange  erhitzt  bis  das  Ganze  die  richtige  Consistenz 
bei  möglichst  hoher  Geschmeidigkeit  besitzt.  Als  Verdickungsmittel  verwendet 
man  Stärke,  Tapioka,  Sago,  gebrannte  Stärke,  Leiogomme  (gebrannte  Kartoffel- 
stärke), Brittischgum  (gebrannte  Maisstärke),  Gummi  arabicum,  Tragantli,  Salep, 
die  Schleimsubstanz  gewisser  Algen  (Ly-Cho),  des  Leinsamens  u.  s.  w.,  Pfeifen- 
thon bei  Rescrvage. 

Die  damit  hergestellten  Druckfarben  müssen  unter  allen  Umständen  so  be- 
schaffen sein,  dass  sie  auf  den  Stoff  gebracht,  den  darin  enthaltenen  Farbstoff 
nicht  in  das  Gewebe  neben  der  bedrucktenStellc  austreten  lassen,  indem  sich  sonst 
gefärbte  Zonen  um  das  beabsichtigte  Muster  herumbilden  und  dasselbe  entstellen 
würden.  Daneben  sind  aber  auch  noch  andere  Umstände  zu  berücksichtigen.  So 
erfordern  die  feineren  Details  einer  Zeichnung  den  Druck  mit  consistenter  Farbe, 
weshalb  man  zu  solchen  als  Verdickungsmittel  gerne  Weizenstärke  wählt,  während 
grosse  Flächen,  wie  z.  B.  die  Böden,  die  Anwendung  flüssigerer  Farben  erheischen, 
die  man  durch  gebrannte  Stärken,  Dextrin,  Brittischgum  als  Verdickungsmittel 
erzielt.  Die  Art  der  Walzengravirung  ist  ebenfalls  von  einer  solchen  Bedeutung 
dabei,  dass  auch  darauf  bei  Herstellung  der  Farben  Rücksicht  zu  nehmen  ist. 
Die  Farben  für  den  Handdruck  müssen  dünner  hergestellt  werden  als  jene  für 
den  Maschinendruck. 

Ein  Theil  der  Druckfarben  kann  nicht  durch  Kochen  aller  integerirenden 
Bcstandtheile  in  einer  Operation  hergestelll,  sondern  es  müssen  zur  fertigen  Ver- 
dickung die  übrigen  Ingredienzen  kalt  im  gelösten  oder  festen  Zustande  beige- 
mischt werden.  Andererseits  werden  die  in  einer  bestimmten  Concentration  her- 
gestellten Druckfarben  je  nach  Bedarf  zur  Erzielung  lichterer  Töne  verdünnt.  Es 
geschieht  dies  durch  Zugabe  fertiger  Verdickung  derselben  Art,  welche  sich  bereits 
darin  befindet.  Diesen  Vorgang  nennt  man  das  Coupiren.  Zu  dem  Namen  der 
ursprünglichen  Farbe  kommt  dann  ein  Bruch  hinzu,  dessen  Zähler  die  Theile 
dieser,  dessen  Nenner  die  der  hinzugebrachten  Verdickung  angibt.  Diese  hier 
angeführten  Umstände  machen  die  Bereitung  der  Verdickungen  separat  und  in 
grösserer  Menge  erforderlich,  um  stets  Uber  einen  gewissen  Vorrath  verfügen  zu 
können. 

Als  verdickende  Körper  verwendet  man,  wie  bereits  gesagt,  das  Albumin 
als  Blut-  und  Eialbumin;  letzteres  namentlich  dann,  wenn  die  Farben  sehr  rein 
auf  dem  Kattun  erscheinen  sollen.  Hin  und  wieder  auch  Kleber,  Casein  und 
Schellak.  Von  allen  diesen  Körpern  macht  man  aber  nur  dann  Gebrauch  wenn 
die  Befestigung  der  Farben  auf  den  Stoff  durch  das  Verdickungsmittel  selbst  ge- 
schehen soll.  In  den  anderen  Fullen  verwendet  man  unter  den  angeführten 
stärkemehlhaltigen  Substanzen  namentlich  Mehl,  Weizenstärke,  Tapioka  und  die 
durch  Erhitzen  und  Behandlung  mit  verdünnten  Säuren  modificirte  Stärke  unter 
den  Benennungen  licht-  und  dunkclgebrannte  Stärke,  Dextrin,  Brittischgum.  Tra- 
gauth  wird  gewöhnlich  als  Zusatz  zu  den  Stärkeverdicknngen  gegeben.  Beim 
Handdruck  und  in  besonderen  Fällen  beim  Walzendruck  zur  Herstellung  glatter 
Böden  findet  es  aber  auch  allein  als  Verdickung  Anwendung.  Gummi  bildet  eine 
besondere  Art  der  Verdickung,  deren  man  in  gewissen  Fällen  nicht  leicht  ent- 
rathen  kann. 

Welcher  von  diesen  Körpern  der  geeignetste  erscheint,  einen  bestimmten 
Farbstoff  druckfällig  zu  machen,  darüber  liegen  bei  den  schon  bekannten  die  Er- 
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fahrungen  jedes  Etablissements  vor,  die  neu  hinzukommenden  müssen  auf  ihre  Eig- 
nung geprüft  werden.  Im  Allgemeinen  aber  verlangt  man  von  jeder  Verdickung : 

1.  Dass  sie  den  in  ihr  enthaltenen  Farbstoff  oder  die  Beize  leicht  an  das 
Gewebe  abgibt  ohne  sic  austreten  zu  lassen.  Es  darf  dieselbe  also  weder  fällend 
oder  coagulirend,  noch  auch  derartig  lösend  auf  die  Farbe  oder  Beizen  einwirken, 
dass  das  Anfärben  der  Faser  vereitelt  würde,  sei  es  durch  die  Unlöslichkeit  der 
entstandenen  Körper,  sei  es  dadurch,  dass  eine  Fällung  der  in  die  Faser  ein- 
gedrungenen Körper  durch  die  gebräuchlichen  Behandlungsweisen  nicht  in  dem 
erforderlichen  Grade  zu  Stande  käme. 

2.  Darf  das  Verdickungsmittel  durch  seine  ihm  eigenthümliche  Farbe  nicht 
störend  wirken. 

3.  Muss  es  sich  wieder  leicht  von  dem  Gewebe  entfernen  lassen. 

Da  von  der  richtigen  Beschaffenheit  der  Druckfarben  der  ungestörte  Fortgang  der  Fa- 
brication  in  erster  Reihe  abhSugt,  so  kann  man  sich  ohne  grossen  Schaden  nicht  mit  dem 
blossen  Angenschein  der  dazu  erforderlichen  Droguen  begnügen,  sondern  muss  dieselben  soweit 
untersuchen,  dass  sich  aus  den  erhaltenen  Ergebnissen  ein  berechtigter  Schluss  auf  die  Brauch- 
barkeit derselben  ziehen  lässt.  Dies  gilt  auch  von  den  Verdickungsmitteln.  Das  Haupt- 
gewicht bei  diesen  Untersuchungen  legt  man  immer  auf  das  Verhalten  dieser  Körper  bei  einer 
Probe,  welche  mit  ihnen  im  Kleinen,  aber  in  den  Verhältnissen  und  Bedingungen  wie  diese 
im  Grossen  sich  vorfinden,  gemacht  wird.  Nebenher  gehen  dann  noch  andere  Untersuchungen, 
welche  weitere  Anhaltspunkte  zur  Beurtheilung  der  Waare  liefern.  So  genügen  einem  er- 
fahrenen Coloristen  dasu  folgende  Daten 

1.  Bei  Albumin.  Die  Farbe  und  Cnnsistens  einer  im  Kleinen  in  den  Verhältnissen  des 
ßrossbetriebes  daraus  hergestellten  Verdickung  und  die  Menge  des  unlöslich  vorbleibenden 
Antheiles,  wenn  diese  Körper  mit  grösseren  Quantitäten  Wasser  behandelt  werden.  Die 
Fähigkeit,  die  angeführten  Farben,  wie  Ultramarin,  Guignet  Grün  u.  s.  w.  anf  dem  Stoffe  feat- 
zuhaltcn,  muss  ebenfalls  geprüft  werden. 

2.  Bei  den  Stärken.  Eine  unter  denselben  Bedingungen  wie  bei  1.  hergestellte  Ver- 
dickung, die  mikroskopische  Untersuchung,  eine  Wasser-  und  eine  Aschenhestimmung. 

3.  Bei  Gnmmi,  eine  Verdickung  hcrgestellt  wie  bei  1.  und  2.  und  eine  Bestimmung 
der  Menge  der  unlöslich  bleibenden  Theile. 

Die  Herstellung  der  Verdickungen. 

Die  Albumin  verdickung,  Albuminwasser  genannt : 42  K.  Albumin,  60  L. 
lauwarmes  Wasser,  worin  960  Gr.  arsensaures  Natron  gelöst  sind,  werden  in  einem 
Hoizkübel  zusammengebracht  und  der  Ruhe  durch  mehrere  Stunden  überlassen. 
Sehr  gutes  Blutalbumin  pflegt  sich  in  etwa  2 Stunden  zu  lösen ; geringere  Sorten 
bedürfen  dazu  oft  mehr  als  24  Stunden.  Eialbnmin  ist  langsamer  löslich,  und 
muss  oft  umgerührt  werden.  Nach  der  völligen  Lösung  setzt  man  noch  hinzu 
12  Liter  Tournantöl.*) 

Eialbuminwasser:  8 L.  Wasser,  8 K.  Eialbumin,  64  Gr.  arsensaures 
Natron,  0’8  K.  Oel. 

Sobald  eine  Albuminlösung  durch  Einmengung  unlöslicher  Bestandteile 
nicht  die  erforderliche  Homogenität  zeigt,  wird  dieselbe  durch  Drahtsiebe  mit 
Hilfe  starker  Pinsel  gedrückt.  Man  nennt  dies  das  Passiren  und  kann  dieses 
auf  die  angegebene  Weise  von  Hand  oder  durch  Maschinen  bewerkstelligt  werden. 

S t ä r k e w ass e r.  10  K.  Weizenstärke  werden  nach  und  nach  mit  100  L. 
Wasser  in  der  Art  angerührt,  dass  zunächst  ein  dicker  Brei  entsteht,  welcher 
keine  festen  Theile  enthalten  darf.  Durch  die  weiteren  Zusätze  von  Wasser  wird 
dieser  mehr  und  mehr  zu  einer  milchigen  Flüssigkeit  verdünnt,  welche  man  schliess- 
lich 2 Stunden  lang  kocht. 

B r i 1 1 i schgu  m was  s er.  80  K.  Brittischgnm  werden  mit  50  L.  kochendem 
Wasser  angerührt,  nochmals  50  L.  Wasser  zugesetzt  und  bis  zur  völligen  Lösung 
gekocht. 

D e x t ri  n w a ss  er.  In  100  L.  kochendes  Wasser  trägt  man  100  K.  Dextrin 
ein  und  setzt  das  Kochen  bis  zur  Lösung  desselben  fort. 


*)  Olivenöl  durch  eiue  besondere  Behandlung  in  höherem  Grade  emalsionsfähig  gemacht. 
Enthält  meint  grössere  Quantitäten  Oelsäure,  welche  dies  bedingen. 
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Sn rrn gatwasser  aus  lichtgebrannter  Stärke.  70  K.  lichtge- 
brannte Stärke  werden  mit  50  L.  Wasser  angertlbrt,  nochmals  50  L.  Wasser  zu- 
gesetzt  und  2 Stunden  gekocht. 

S u r r o g a t w a s s e r aus  d u n k el ge b r an n t er  Stärke.  100  K.  dunkel- 
gebrannte Stärke  werden  mit  50  L.  Wasser  angerllhrt,  nochmals  50  Liter  WaBser 
zugesetzt  und  2 Stunden  lang  gekocht. 

T r aga  n t h sc  hl  ei  m.  30  K.  Traganth  werden  in  600  L.  heiesem  Wasser 
eingeweicht,  2 Stunden  lang  gerllhrt,  Uber  Nacbt  stehen  gelassen  und  dann  4 bis 
6 Stunden  lang  gekocht. 

Gummiwasser.  75  K.  Gummi  werden  mit  100  K.  Wasser  bis  zur 
völligen  Lösung  gekocht. 

Diese  hier  angeführten  Präparate  dienen  Bowohl  als  Verdickungen  als  auch 
als  Coupirungcn,  und  werden  nach  dem  Kochen  und  Abktlhlen  meist  noch  durch 
ein  Drahtsieb  geschlagen  um  ungelöst  gobliebene  Theile  zu  entfernen.  Ihre  Her- 
stellung erfolgt  in  den  Farbkesseln,  wie  solche  die  Fig.  5883  u.  5884  im  Bilde 
darstellt.  Dieselben  sind  doppelwandig  aus  Kupfer  angefertigt  mit  hohlen  Lager- 


Fig.  5883. 


zapfen,  welehe  Bowohl  mit  einer  Dampf-  als  auch  Wasserleitung  in  Verbindung 
stehen.  Erstere  liefert  den  zum  Kochen  erforderlichen  Dampf,  letztere  das  zum 
nachfolgenden  Kuhlen  nöthige  Wasser.  Durch  Oeffnen  eines  Hahnes,  welcher  am 
tiefsten  Punkte  des  Dampfmantels  eingesetzt  ist,  entfernt  man  im  ersten  Falle 
das  Condensationswasser,  im  zweiten  entleert  man  das  erwärmte  KUhlwasser, 
beidemal  continuirlich.  Da  weder  das  Kochen  noch  das  Kuhlen  derartig  con- 
Bistenter  Körper,  wie  die  Verdickungen  oder  Druckfarben  sind,  ohne  gleichzeitiges 
DnrrhrUhrcn  derselben  glatt  von  Statten  ginge,  so  sind  wenigstens  jene  Kessel, 
in  denen  ein  grösseres  Quantum  auf  einmal  verarbeitet  wird,  mit  einem  mecha- 
nischen Rührwerke  versehen.  Perpendikulär  und  central  zu  den  Kesseln  ist  eine 
Welle  angebracht,  an  deren  abwärts  gekehrtes  Ende  der  RUhrer  angeschraubt 
wird.  Dieser  ist  gewöhnlich  aus  starkem  Kupferblech  oder  aus  Röhren  desselben 
Materiales  hergestellt  und  hat  etwa  die  Form  eines  quer  jalousienartig  durch- 
brochenen Spatens,  dessen  Seitentheile  von  ungleicher  Breite  sind.  In  manchen 
Fällen  wendet  man  Rllhrer  an,  welche  sich  drehend  rings  um  die  innere  Kessel- 
wand  laufen.  Diese  sind  von  geringerer  Breitendimension  aber  gleicher  Grösse 
der  Seitentheile.  Im  ersten  Falle  wird  die  Rotation  dieser  Apparate  durch  die 
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sich  drehende  Welle  ohne  weiteres  bewirkt,  im  anderen  sitzt  auf  dem  Stiel  des 
RUhrers,  der  durch  einen  eisernen  Arm  an  der  Triebwelle  gehalten  wird,  ein 
Zahnrad,  welches  in  ein  solches  eingreift,  das  fixirt  ist  und  dnrch  welches  hin- 


Fig.  r>884. 


durch  die  Welle  frei  passirt.  Derartige  Räder  nennt  man  Planetenräder,  das 
Ruhrwerk  selbst  Planetenruhrwerk.  Beide  Ruhrsysteme  sind  wohl  die  gebräuch- 
lichsten, jedoch  kann  jede  bekannte  mechanische  Rührvorrichtung  dazu  gebraucht 
werden  und  ist  es  unnöthig  auf  weitere  Details  einzugehen,  da  dies  meist  nur 
Abänderungen  der  obigen  sind.  Zwischen  je  zwei  Kesseln  befindet  sich  eine 
nach  rechts  und  links  bewegliche,  mit  einem  Halm  versehene  Abzweigung  der 
Wasserleitung,  welche  sowohl  das  zum  Kochen  der  Materialien  als  auch  das  zum 
Reinigen  der  Kessel  erforderliche  Wasser  liefert.  Neben  diesen  metallenen  Koch- 
apparaten, deren  Grösse  zwischen  200 — 300  L.  Inhalt  zu  liegen  pflegt,  befinden 
sich  auch  solche  aus  Holz  hergestellt,  deren  Inhalt  500 — 600  L.  beträgt,  da 
manche  Ingredienzien  lösend  auf  Kupfer  cinwirken,  was  zur  Verunreinigung  der 
darin  hergestellten  Farbe  fuhren  wUrdo.  Am  Boden  rings  um  den  inneren  Um- 
fang derartiger  Gefässe  ist  ein  vielfach  durchlochtes  Dampfrohr  angebracht,  dessen 
Oeflnungen  nach  oben  gerichtet  sind.  Ein  Ruhrwerk  massiv  aus  Holz  hergestellt 
und  central  rotirend  vervollständigt  die  Einrichtung. 

Da  die  färbenden  Substanzen  von  den  Fabriken  gegenwärtig  schon  in  einem 
Zustande  geliefert  werden,  der  eine  vorangehende  Bearbeitung  zu  Zwecken  der 
Farbenbereitung  in  der  FarbkUche  selbst  nicht  mehr  erforderlich  macht,  denn 
alle  diese  Körper  sind  entweder  feino  Pulver,  Krystalle,  Teige,  Flüssigkeiten  oder 
Späne,  die  einer  weiteren  Verkleinerung  nicht  mehr  bedürfen,  so  kann  die  Farb- 
kUche aller  darauf  abzielenden  Vorrichtungen  entratlien,  braucht  dagegen  zur 
Fertigstellung  ihrer  Producte  andere  Einrichtungen  und  Geräthschaften  diesen 
Zwecken  entsprechend.  An  das  Kochen  und  Abkuhlen  der  Farben  schliesst  sich 
das  Passiren  derselben.  Darunter  versteht  man  das  DurchdrUcken  dieser  Körper 
dnrch  passende  Siebe  oder  ZeugstUcke. 

Ersteres  .geschieht  entweder  von  Iland  oder  mittels  Maschine.  Viereckige 
oder  runde  hölzerne  Kästen,  deren  Böden  durch  ein  Metallsieb  gebildet  werden, 
nehmen  im  ersten  Falle  die  zu  passirendc  Farbe  portionenweise  auf;  mittels  eines 
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runden  Borstenpinsels,  des  Passirpinsels,  den  man  auf  dem  Siebe  hin  und  her 
fuhrt,  drllckt  man  den  flüssigen  Antheil  dieses  Körpers  durch  die  Maschen  des- 
selben, während  die  festen  Zurückbleiben.  An  zwei  Seiten  des  Holzkastens  sind 
Leisten  angenagelt  um  das  Ganze  auf  die  FarbkUbel,  hölzerne,  runde  Gefässe, 
bei  welchen  die  hervorstehenden  Dauben,  die  Henkel  oder  Ohre  rund  durchbohrt 
sind,  damit  man  eine  Stange  hindurchsteken  kann,  mittels  welcher  sie  im  ge- 
füllten Zustande  leicht  weiter  zu  transportiren  sind,  bequem  aufsetzen  zu  können. 

Fig.  .0885. 


Die  item  gleichet]  Zwecke  dienende  Maschine,  durch  Matter-Platt  in  Mühlhausen  con- 
strnirt,  s.  Hig.  5885,  hat  folgende  Einrichtung:  Die  Siebvorrichtung  wird  gebildet  durch  eine 
runde  metallene  Eiufassuug  von  entsprechender  Tiefe,  deren  Hoden  aus  einem  Kähmen  gleichen 
Materiales,  welcher  das  Sieb  trägt,  besteht  und  auswechselbar  ist,  so  dass  mail  je  nach  Bedarf 
solche  mit  engen  oder  weiten  Maschen  benutzen  kann.  Rings  um  den  Boden  dieser  Vorrich- 
tung und  an  deren  Ailssenwand  liegt  eine  gezahnte  Umfassung,  in  welche  ein  Zahnrad  ein- 
greift, das  in  Bewegung  gesetzt,  diese  dem  Apparate  mittheilt,  welcher  an  zwei  anderen 
Punkten  mit  Fixirrollcu  in  Berührung  an  derselben  Stelle  festgehalten  wird.  Eine  Stange, 
welche  an  einem  Excenter  befestigt  ist,  und  den  Stiel  des  Piuseis  in  einem  an  ihrem  Ende 
angebrachten  Gelenk  trägt,  führt  diesen  in  kreisender  Bewegung  über  den  Siebbodeu.  Bei 
der  Arbeit  auf  solchen  Maschinen  wird  immer  ein  Thcil  der  festen  Bestandtheile  mit  in  die 
passirte  Farbe  gebracht,  weshalb  dieses  Verfahren  nicht  in  allen  Fällen  anwendbar  ist. 

Bessere  Resultate  gibt  das  Passiren  durch  Säcke.  Diese  werden  nach  Art 
der  Spitzbeutel  aus  einem  dichten  und  starken  Baumwollgewebe,  in  eine  Spitze 
auslaufend,  zusammengenäbt,  mittels  Seil  und  Haken  mit  dem  offenen  Ende  auf- 
geliängt,  die  Farbe  eingebracht  und  diese  von  zwei  Arbeitern  durch  Streichen  der 
Seiten  in  den  untergestellten  FarbkUbel  gedruckt.  Dazu  bedient  man  sich  zweier 
runder  Hölzer  von  entsprechender  Dicke  und  Länge,  die,  von  Hand  gegeneinander 
gepresst,  den  untern  Theil  des  Sackes  fassen  und  an  demselben  abwärts  geführt 
den  flüssigen  Inhalt  desselben  zum  Austreten  durch  das  Gewebe  bringen.  Nach 
vielfachen  Wiederholungen  dieser  Streirharbeit  ist  der  Sack  bis  auf  die  der  Farbe 
beigemengten  festen  Körper  geleert.  Diese  Methode  des  Passirons  ist  eine  der 
ältesten,  in  vielen  Fabriken  aber  beibehalten  worden,  da  dieselbe  am  raschesten 
und  sichersten  zum  Ziele  führt. 

In  allen  Fällen  aber,  in  denen  cs  sich  um  eine  möglichst  reine  Druckfarbe 
bandelt,  wendet  man  das  Passiren  durch  Lappen  an. 
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Ein  StUck  dichten  Baumvollgewebes,  dessen  4 Enden  je  2 und  2 durch 
Bänder  mit  einander  verbunden  sind,  um  das  Oanze  bequem  in  die  FarbkUbel 
Uber  deren  Henkel  einhängen  an  können,  bildet  einen  Beutel,  in  welchen  die  Farbe 
gebracht  wird.  Während  ein  Arbeiter  den  oberen  Theil  desselben  festhält,  schntlrt 
ein  zweiter  durch  Drehen  den  unteren,  der  die  Farbe  enthält  von  diesem  ab,  und 
presst  ihn  so  lange  mit  den  Händen  bis  er  sich  geleert  hat. 

Die  Einrichtung  einer  Farbkiiche 
wird  weiter  vervollständigt  durch  Ap- 
parate, wie  Mörser  and  Reibecbalen  Fig.  5886. 

xam  Zerkleinern  groben  Materiales, 

Handmühlen,  wie  eine  solche  von  be- 
quemer Form  in  der  beistehenden  Fig. 

6886  dargestellt  ist,  ferner  solchen, 
welche  dem  Wägeo  und  Messen  dienen 
als  Schneien-  und  Decimalwaagen, 

Aräometer  and  Messgefksse  der  ver- 
schiedensten Orössen.  Ausserdem  muss 
die  Farbküche  noch  über  eine  bedeu- 
tend» Anzahl  von  Gefässen,  meist  höl- 
zernen, verfügen  können,  welche  theils 
der  Bereitung,  theils  der  Aufbewah- 
rung, theils  dem  Transporte  der  Farben 
in  die  Druckerei,  Färberei,  Hotflue 
n.  s.  w.  dienen.  Die  letzterem  Zwecke 
dienenden  Holzkübel  oder  Farben- 
kübel haben  einen  Inhalt  von  20  bis 
60  Liter,  während  die  Bottiche,  die  zu 
erst  genanntem  Behufe  vorhanden 
sein  müssen,  200 — 600  Liter  fassen. 

Da  bei  der  Herstellung  der 
Druckfarben,  der  Bereitung  der 
Mordants  und  hin  und  wieder  auch  jener  eines  färbenden  Körpers  wie  z.  B.  des 
Chromgelbs,  des  Chromoranges,  sich  Filtrationen  und  das  Waschen  auf  Filtern 
nöthig  macht,  so  benutzt  man  Air  diese  Zwecke  solche  aus  Zeug,  die  gewöhnlich 
auf  zwei  Arten  hergestellt  werden.  Denkt  man  sich  ein  viereckiges  StUck  Kattun 
an  seinen  Enden  zusammengefaltet,  so  entsteht  ein  Behälter,  dessen  vier  Seitentbeile 
innen  auf  einem  Holzrahmen  (Tenakel)  aufgenagelt,  die  eine  Art  der  gebräuchlichen 
Filter  geben.  Die  anderen  stellt  man  auf  die  Weise  her,  dass  man  ein  drei- 
eckiges StUck  Kattun  so  zusammenlegt,  dass  zwei  Seiten  auf  einander  zu  liegen 
kommen  und  diese  durch  eine  doppelte  Naht  mit  einander  vereinigt.  Die  dritte 
offen  gebliebene  Seite  wird  auseinander  gebracht  und  wie  bei  der  ersten  Art  der 
Filter  rings  um  das  Innere  eines  viereckigen  Holzrahmens  durch  Nägel  befestigt. 
Diese  Filtergattung  nennt  man  gewöhnlich  Spitzbeutel,  und  sie  kommt  auch  aus 
Filz  gefertigt  im  Handel  vor  so  dass  nur  deren  Adjustiruug  auf  den  Holzrabmen 
den  Arbeitern  der  FarbkUche  Uberlassen  bleibt.  Der  Gobrauch  dieser  erscheint 
in  allen  jenen  Fällen  geboten,  in  denen  die  Niederschläge  die  Neigung  haben, 
durch  das  Filter  zu  gehen  und  so  den  Zweck  der  Operation  vereiteln  wurden. 
Im  Grossen  und  Ganzen  sucht  man  aber  so  viel  als  möglich  die  Filtrationen  zu 
umgehen  und  durch  Dekantationen  zu  ersetzen. 

Neben  der  im  Vorhergehenden  beschriebenen  Darstellung  gewisser  Ver- 
dickungen geht  die  Bereitung  anderer  einher,  welche  meist  aus  mehreren  Ver- 
dicknngsmitteln  gemischt,  gewöhnlich  noch  gewisse  Zusätze  erhalten,  welche  darauf 
abzielen,  entweder  die  Geschmeidigkeit  derselben  zu  erhöhen,  einen  gewissen  Grad 
der  DUnndUssigkeit  zu  erreichen,  einzelne  Bestandtheile  der  damit  hergestellten 
Druckfarben  schon  der  Verdickuug  eiuzuverleiben,  oder  die  ungefärbten,  wie  z.  B. 
Mordants,  durch  Beigabe  gewisser  Farbstoffe  beim  Drucken  kenntlich  zu  machen. 
Letzteren  Vorgang  nennt  man  das  Blenden. 

Im  Folgenden  sind  die  wichtigeren  dieser  Präparate  angeführt: 

Verdickung  A.  6 K.  Weizenstärke  werden  nach  und  nach  mit  15  L. 
Wasser  angerübrt  und  nach  einander  7'/a  Liter  Traganthschleim,  3 L.  Essig- 
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säure  7°  B.,  562'/2  Gr.  Olivenöl  ingesetzt  und  im  Kessel  bis  zur  richtigen  Con- 
Bistenz  gekocht. 

Verdickung  B.  7 K.  Weizenstärke,  15  L.  Wasser,  7 */a  L.  Traganthschlcim, 
1120  Gr.  Olivenöl.  Verfahren  wie  bei  A.  Das  Kochen  dauert  wegen  Fehlens 
der  Essigsäure  etwas  länger. 

Verdickung  C.  3 K.  Weizenstärke,  15  L.  Wasser,  7 L.  Traganthschlcim. 

Verdickung  D.  7 K.  Weizenstärke,  15  L.  Wasser,  7'/a  L.  Traganthschlcim. 

Verdickung  E,  G K.  Weizenstärke,  15  L.  Wasser,  3 L.  Holzessig,  7'/s  L. 
Tragantlischleim,  200  Gr.  Malachitgrtln  werden  in  der  angegebenen  Reihenfolge 
zu  einander  gebracht  und  1 Stunde  gekocht.  Die  Stärke  wird  stets  mit  dem 
Wasser  angertlhrt. 

Verdickung  F.  6-6  K.  Weizenstärke,  15  L.  Wasser,  7'/a  L.  Traganth- 
schleim,  1100  Gr.  Oel,  200  Gr.  Rubin,  wie  A gekocht. 

Verdickung  G.  1200  Gr.  Tapioka,  7 L.  kochendes  Wasser  werden  unter 
fortwährendem  Röhren  1 Stunde  lang  eingeweicht,  dann  2 L.  Traganthschlcim 
zugesetzt  und  2 Stunden  lang  gekocht. 

Tapioka-Verdickung  H.  900  Gr.  Tapioka  werden  in  7 L.  kochendem  Wasser 
1 Stunde  lang  unter  gutem  Röhren  eingeweicht,  2 L.  Traganthschlcim  zugesetzt 
und  2 Stunden  lang  gekocht. 

Verdickung  J.  1500  Gr.  Weizenetärke,  1 3 3/4  L.  Wasser,  300  Gr.  Mehl, 
500  Gr.  Tragantlischleim,  250  Gr.  Essigsäure  7°  B.,  500  Gr.  Ricinusöl  werden 
zusammen  1 Stunde  gekocht. 

Verdickung  K.  1 L.  Gummiwasser,  3 L.  Brittischgumwasser  werden  durch 
Röhren  gut  mit  einander  gemischt ; ebenso  bei 

Verdickung  L.  5 K.  Kreuzbeerextract  20°  B.,  5 L.  Brittischgumwasser, 
3 L.  Rhodanaluminium. 

Verdickung  M.  1500  Gr.  Weizenstärkc,  3000  Gr.  Wasser,  3500  Gr.  Tra 
ganthschleim  werden  2 Stunden  lang  mit  einander  gekocht. 

Die  meisten  dieser  Verdickungen  kommen  aus  den  Kesseln  oder  Bottichen 
bereits  in  einem  Zustande,  der  ein  Passiren  derselben  unnöthig  macht.  Ist  ein 
solches,  wie  z.  B.  bei  der  Tapiokaverdickung  erforderlich,  so  geschieht  dieses 
von  Hand  durch  ein  gröberes  Drahtsieb. 

Herstellung  der  Beizen  oder  Mordants.  Die  Mehrzahl  dieser 
Körper  wird  durch  Wechsclzersetzung  der  Alaune  mit  essigsaurem  Blei  oder 
Rbodanbaryura  erhalten.  Die  Kisenbcizen  aus  Eisenvitriol  und  Bleizucker.  Sel- 
tener benötzt  man  die  directe  Darstellung  aus  Säure  und  Base.  Neben  den  Salzen 
der  Thonerde  und  des  Chroms  durch  Wechsclzersetzung  erzeugt,  befinden  sich  in  der 
Lösung  noch  die  Alkalisalze  der  Alaune,  welcher  Umstand  aber  keinerlei  schädi- 
genden Einfluss  hat.  Die  Menge  der  in  Wechselwirkung  tretenden  Körper  wird 
bei  ihrer  Bereitung  so  bemessen,  dasB  sie  mit  der  zur  Lösung  erforderlichen 
Menge  Wassers  eine  Flüssigkeit  von  bestimmten  Gehalt,  welcher  gewöhnlich  mit 
dem  Aräometer  von  Baume  controlirt  wird,  geben.  Die  Art  der  Bereitung  pflegt 
diese  zu  sein,  dass  man  jeden  der  beiden  in  Reaction  tretenden  Körper  filr  sich 
in  einer  bestimmten  Menge  Wasser  löst,  die  Lösungen  vereinigt  und  nach  gutem 
Durchröhren  längere  Zeit  stehen  lässt,  bis  sich  der  Niederschlag  abgesetzt  und 
die  Flüssigkeit  geklärt  hat.  Diese  wird  abgezogen,  durch  das  Aräometer  auf 
ihren  Gehalt  untersucht  und  ihrer  Verwendung  zngeführt.  Der  Niederschlag,  der 
in  manchen  Fällen  noch  ausgewaschen  wird,  um  mit  dem  erhaltenen  Wasch- 
wasser die  nächste  Portion  zu  bereiten,  wird,  sobald  er  einigen  Werth  besitzt, 
aufbewahrt  und  verkauft. 

Vorschriften  für  die  gebräuchlichen  Beizen  nnd  Mordants  sind: 

Essigsäure  Thonerde  11°  B.:  30  K.  Bleizucker  weiss,  30  K.  Alaun, 
60  L.  Wasser. 

Rh  od  a n al n m i n i u m 19°  B.:  5 L.  Wasser,  3 K.  schwefelsaure  Thonerde, 
4'08  K.  Rhodanbaryum. 
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Chrom-Ansatz  CR:  4-5  K.  Chromalaun,  4-5  L.  Wasser,  2-2  K.  Blei- 
zucker weiss. 

Chrom-Ansatz  BN:  2 K.  Chromalaun,  1-5  K.  essigsaures  Blei,  15  L. 
Wasser. 

Essigsaures  Chrom  25°  B.:  44"8  K.  Chromalaun,  34  L.  Wasser, 

30-8  K.  Bleizucker  weiss. 

Essigsaures  Chrom  SC  15°  B. : 15  K.  Chromalaun,  15  K.  Bleizucker 
weiss,  30  L.  Wasser  kochend. 

Rhodanchrom.  5-48  K.  Chromalaun,  5-060  Rhodanbaryum,  8 L.  Wasser. 

Bei  Bereitung  dieser  Chromansätze  werden  die  Rückstände  zu  dem  oben 
angegebenen  Zwecke  ausgewaschen ; das  Rhodanchrom  Gltrirt  mau,  da  es  sich 
nicht  leicht  klar  absetzt. 

Die  Eisenmordants  werden  gewöhnlich  als  holzessigsaures  Eisen  aus  dem 
Handel  bezogen,  da  deren  Darstellung,  Auflösung  von  Eisen  in  Holzessig,  eine 
zeitraubende  ist.  Die  Art  der  Bereitung  führt  zu  einem  Oxydulsalz,  welches 
durch  kaum  mehr  als  Spuren  von  Oxydsalz  verunreinigt  ist. 

Durch  Wech'selzersctzung  stellt  die  Farbküche  ein  reineres,  von  brenzlichen 
Producten  freies  Präparat  dar. 

Eisenbrühe  für  Violett:  12*/,,  K.  Eisenvitriol,  18  K.  Bleizucker, 

4ä  L.  Wasser. 

ln  gewissen  Fällen  stellt  man  sich  die  Beizen  durch  Lösung  der  Base  in 
der  betreffenden  Säure  dar. 

Weinsäure  Thonerde  10°  B. : Man  rührt  2 % K.  Thonerde-Hydrat 

mit  5 L.  Wasser  an  und  setzt  500  Gr.  gepulverte  Weinsteinsäure  zu. 

Durch  Reduction  der  Chromsäure  auf  nassem  Wege  und  Lösung  des  Oxydes 
in  einer  Säure  werden  ebenfalls  Mordants  hergestellt. 

Salpeter-Essigsaurcs  Chrom  30°  B. : 3 K.  chromsaures  Kali  werden 
in  4 ’/,  L.  Wasser  gelöst  und  3 K.  Salpetersäure  36°  B.  hinzugesetzt.  Darauf 
900  Gr.  Glycerin,  300  Gr.  Essigsäure  7°  B. 

Von  den  Körpern,  welche  zu  anderen  als  Beizzwecken  häufig  in  der  Farb- 
kücbe  hergestellt  werden,  seien  erwähnt:  1.  die  Eisenlös ungen  für  Echt- 
chamois. 

Ch am  o i s - A n sat z 51F/:  7-400  K.  Eisenvitriol,  10  L.  Wasser,  10  K. 

Bleizucker. 

Chamois -Ansatz  N 22°  B. : 7-5  K.  Eisenvitriol,  10  L.  Wasser, 

7-5  K.  Bleizucker. 

Chamois-Ansatz  NN  26°  B. : 7-5  K.  Eisenvitriol,  7"5  L.  Wasser, 

10-5  K.  Bleizucker  weiss. 

Zu  manchen  anderen  Zwecken,  z.  B.  zu  dem  der  Nuancirung,  oder  um  Fär- 
bungen gegen  gewisse  Einflüsse  zu  schützen,  verwendet  man  die  Lösungcu  ge- 
eigneter Körper  und  stellt  sich  dieselben  ebenfalls  vorräthig  dar.  So  die  Zinn- 
lösungen, welche  einerseits  dazu  dienen,  das  Alizarinroth  lebhafter  zu  machen, 
andererseits  das  Chromgelb  gegen  die  Wirkung  des  Schwefelwasserstoffes  zu 
schützen. 

Zinnoxydlö8iingcn.  925  Gr.  Zinnchlorid  werden  einerseits  in  25  L.  Wasser, 
anderseits  1692 '/j  Gr.  krystallisirtc  Soda  in  25  L.  Wasser  gelöst,  beide  Lösungen 
vereinigt,  die  Kochsalzlösung  abgezogen,  der  Niederschlag  auf  einen  Spitzbeutel 
aus  Filz  gebracht  und  1 — 1 '/„  Tag  abtropfen  gelassen.  Der  Rückstand  fühl  t den 
Namen  Zinnsäure  - Paste. 

- Ansatz  (Ae:  15  K.  Zinnsäure- Paste,  600  Gr.  Oxalsäure  werden  im  Wasser- 
bade auf  6öu  R.  erwärmt.  Zum  Gebrauche  wird  die  Mischung  gut  durchgerührt 
sammt  dem  Ungelösten  verwendet. 

Essigsaures  Zinn  SC:  1 K.  Zinnsalz  werden  gelöst  in  10  L.  Wasser, 
und  gemischt  mit  einer  Lösung  aus:  2 K.  Soda  krystallisirt,  10  L.  Wasser. 

Nachdem  sich  der  Niederschlag  gehörig  abgesetzt,  wird  die  Kochsalzlösung 
abgezogen,  mit  neuen  Mengen  Wasser  gut  durchgerührt,  nach  dem  Absetzen  dieses 
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entfernt,  und  nach  drei-  bis  viermaliger  Wiederholung  zu  dem  Rückstände  10  K. 
Essigsäure  8°  B.  gesetzt  und  mit  Wasser  auf  10°  B.  gestellt. 

Ansatz  SN:  4 L.  Wasser,  3 K.  Zinnsalz,  4 K.  Bleizucker  weiss. 

Kalklösungen  als  Zusätze  zu  Alizariufarben. 

Essigsaurer  Kalk  CR:  3 K.  Aetzkalk  mit  14  L.  Wasser  zunächst 

gelöscht,  dann  unter  Ktihren  in  Kalkmilch  verwandelt  und  diese  zusammenge- 
bracbt  mit  12-280  K.  Essigsäure  8°  B.,  verdünnt  durch  23  Liter  Wasser.  Man 
lässt  gut  absetzen. 

Essigsaurer  Kalk  Nr.  2:  23  K.  essigsaurer  Kalk  CR,  575  Qr. 
Essigsäure  8°  B. 

Essigsaurer  Kalk  15“  B:  1 K.  Kalk,  8 L.  Wasser,  5 L.  Essigsäure  8°  B. 

Für  Dampfblau  benutzt  man: 

Z i n n n i eders eh I ag:  4‘5  K.  Ferrocyankalium  werden  zunächst  mit  20  L. 
kochendem  Wasser  Ubergossen,  dann  36  L.  kaltes  Wasser  zugesetzt.  Diese  Lösung 
mischt  man  mit  b'li  K.  Zinnsalz,  56  L.  Wasser,  rührt  eine  halbe  Stunde,  lässt 
absitzen,  bringt  auf  die  Filzspitzbeutel  und  wäscht  mit  kaltem  Wasser  Imal  aus. 

Das  Drucken. 

Das  älteste  Vorfahren  gemusterte  VVaare  hervorzubringen,  scheint  mit  Hilfe 
des  Pinsels  oder  kleiner  Rohre  ausgefUhrt  worden  zu  sein. 

Letztere  verwendete  man  auf  die  Weise,  dass  man  dieselben  mit  warmem  Wachs  füllte 
und  nach  einer  gegebenen  Zeichnung  über  don  Stoff  führte.  Darauf  färbte  man  und  erhielt 
nach  der  Entfernung  des  aufgetragenen  Wachses  z.  B.  ein  Indighlau  mit  weiseen  Mustern 
im  Grande.  An  Stelle  des  Wachses  verwendete  man  bei  gebeizten  Stoffen  einen  Körper,  der 
die  Eigenschaft  besitzt,  die  Beige  zu  lösen.  Noch  heute  bedient  man  sich  in  Indien  zu  diesem 
Zwecke  des  Citronensaftes.  ln  dem  einen  Falle  machte  mau  also  von  jener  Methode,  die 
wir  Keservage  oder  das  Pappverfahren  im  anderen  von  jener,  die  wir  das  Aetzverfahren, 
Eulevage,  neunen,  Gebrauch.  lu  China  lind  Japan  bedient  man  sich  der  Schablonen.  Ein 
gegebenes  Muster  wird  auf  ein  sehr  widerstandsfähiges  Papier  gezeichnet  und  jene  Stellen, 
welche  auf  dam  Stoff  farbig  erscheinen  sollen,  ausgeschnitten.  Auf  das  Gewebe  gelegt  werden 
diese  Schablonen  mit  den  gewählten  Farben  an  den  durchlochten  Stellen  iiberbiirstet  oder 
überpinselt. 

Dass  diese  Art  der  Erzeugung  gemusterter  Waare  jemals  in  Europa  Eingang  gefunden, 
lässt  sich  nicht  behaupten,  wahrscheinlich  aber  stammt  der  Ausdruck  Toilei  peinlc»  daher. 
Die  Griechen  sollen  sich  bereits  vor  der  Eroberung  von  Coustantinopel  des  Holzbloekes  be- 
dient haben,  dessen  Gebrauch  sich  bis  uuf  unsere  Tage,  allerdings  mehr  und  mehr  durch 
jenen  der  Kupferwalzo  zurückgedrängt,  in  einzelnen  Etablissements,  welche  sich  mit  Anfer- 
tigung gewisser  Artikel  befassen,  erhalten  hat. 

Die  Druckform,  der  Druckmodel  (planche  — bloc,  block).  Die 
Wald  des  Materiales,  aus  welchem  man  diese  Formen  anfertigt,  ist  durch  die 
Ansprüche,  welche  man  an  diese  stellen  muss,  eine  ziemlich  beschränkte,  denn 
man  verlangt  von  einer  Druckform  vor  Allem,  dass  sie  möglichst  dauerhaft  sei, 
sich  nicht  leicht  werte  und  nicht  zu  hoch  zu  stehen  komme.  Diesen  Bedingungen 
genügt  am  meisten  das  Birnbanmholz,  dann  jenes  des  Buchshaumes  und  das  der 
Buche.  Das  erste  und  letzte  dieeer  Hölzer  ist  in  allen  anwendbaren  Dimensionen 
zu  haben,  des  Buchsbaumes  kann  man  sich  nur  für  kleine  und  mittelgrosBe  Formen 
bedienen.  Um  grössere  daraus  lierznstellen,  muss  man  die  einzelnen  Theile  an- 
einander auf  das  Futter  leimen,  eine  Arbeit,  die  man  soviel  als  möglich  ver- 
meidet. Die  Buche  kann  man  aber  nur  zur  Herstellung  ganz  grober  Mustertheile, 
wie  z.  B.  starker  Streifen,  benützen. 

Um  das  theure  Birnbaumholz  soviel  als  möglich  zu  sparen,  nimmt  man  nur 
dünne  Abschnitte  (ca.  2“™  stark)  desselben,  welche  auf  einer  Seile  zugchobelt 
find  mit  dieser  auf  ein  etwa  gleich  starkes  Eichen-  oder  Buchenholz,  das  Futter 
genannt,  geleimt  werden.  Darauf  setzt  man  noch  ein  Stück  Tannenholz,  dessen 
frei  gebliebene  Seite  in  der  Mitte  mittels  eines  Centrnmbohrers  angebohrt  wird. 
Neben  dieser  Bohrung  stemmt  man  rechts  und  links  Vertiefungen  aus,  um  dem 
Drucker  damit  ein  bequemes  Erfassen  des  Models  zu  ermöglichen.  Wo  es  angeht, 
richtet  man  das  Aufleimen  der  Holzstückc  so  ein,  dass  sich  die  Fasern  der  ein- 
zelnen Theile  queren,  weil  diese  Anordnung  das  Werfen  der  Platten  am  besten 
verhindert. 
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Die  frei  gebliebene  Seite  des  Birnbaumbolzes  wird  gehobelt  und  sorgfältig 
geglättet  zur  Aufnahme  der  Zeichnung.  Das  Muster,  welches  auf  den  Block  ge- 
bracht werden  soll,  muss  in  seiner  natürlichen  Grösse  vorliegen.  Durch  Wieder- 
holung derselben  Details  besitzt  es  aber  gewöhnlich  eine  Ausdehnung  mehr  als 
nöthig  ist.  ln  diesem  Falle  theilt  der  Rapportzeichner  das  vorgelegte  Muster 
durch  Ziehen  von  Vertical-  und  Hurizontallinien,  welche  sich  rechtwinklig  schneiden, 
so  ein,  dass  der  dadurch  abgegrenzte  Raum  sämmtliche  Elemente  der  Zeichnung 
ein-  oder  mehrmal  enthält  Dabei  nimmt  er  den  wichtigsten  Theil  derselben  als 
Ausgangspunkt  der  Eintheilung,  z.  B.  eine  Rose  in  einem  Blumenmuster,  durch 
welche  er  eine  Senkrechte  zieht,  welcher  nach  links  und  rechts  zwei  weitere 
folgen,  ln  horizontaler  Richtung  geschieht  dasselbe  unter  der  gegebenen  Be- 
dingung. Denkt  man  sich  die  rechtwinklige  Figur,  welche  die  Umgrenzung  des 
in's  Auge  gefassten  Flächenraumes  ist,  Uber  eine  beliebige  Fläche  aneinanderge- 
setzt, so  würde  das  Muster  mit  allen  seinen  Einzelheiten  und  im  richtigen  An- 
schlüsse der  Theile  untereinander  auf  dieser  fortgcfllhrt  werden.  Es  ist  nun  aber 
nicht  möglich  einen  guten  Druck  herzustellen,  wenn  der  Model  Theile  von  Figuren 
enthält,  weil  das  Aneiuanderfallen  der  Farben  an  den  durchschnittenen  Stellen 
mehr  oder  weniger  zu  bemerken  wäre.  Aus  diesem  Grunde  müssen  die  auf  der 
einen  Seite  der  Umgrenzung  als  Bruchtheile  erscheinenden  Figuren  auf  dem  Model 
voll  ergänzt  ausgeführt,  die  Bruchtheile  der  anderen  aber,  die  Ergänzung,  weg 
gelassen  werden.  Die  vorgezeichneten  Linien  der  Musterzeichnung  werden  in 
genauester  Ausführung  auf  den  Block  übertragen  und  dienen  als  unveränderliche 
Richtschnur  beim  Uebertragen  der  Zeichnung  in  diesem  Sinne 

Das  Abnehmen  der  Zeichnung  geschieht  mit  Hilfe  von  Pauspapier  und  Blei- 
stift. Die  genommene  Pause  wird  mit  der  Zeichnung  nach  abwärts  aut  den  Holz- 
block an  jene  Stelle  gelegt,  welche  die  vorgezcicbnetcn  Linien  ergeben  und  die 
Rückseite  mit  dem  Reiber,  einem  harten  glatten  Werkzeuge,  gerieben.  Dabei 
bleiben  hinreichend  Theilchen  der  Bleistiftmasse  auf  dem  Holze  liegen  um  einen 
deutlichen  Abdruck  der  Pause  zu  geben,  den  man  durch  Nacharbeiten  aus  freier 
Hand  noch  vervollkommt,  nachdem  man  zuvor  den  Block  mit  Kreide  eingericben 
hat,  tlieils  um  seine  Oberfläche  etwaB  rauher  zu  machen,  theils  um  die  Zeichnung 
besser  hervortreten  zu  lassen.  Die  Grösse  der  Druckmodel  ist  einerseits  bestimmt 
durch  deren  Handlichkeit,  anderseits  durch  den  Druckerlohn.  Ersterer  Umstand 
schliesst  die  Anwendung  zu  grosser,  letzterer  die  zu  kleiner  ans.  Man  wird  daher 
bei  guter  Handlichkeit  möglichst  viel  auf  einmal  zu  drucken  suchen.  Aus  dieser 
Ursache  wiederholt  man,  so  oft  dies  angeht,  das  Muster  auf  dem  Block,  indem 
man  auf  denselben  die  Eintheilung  wiederholt  aufträgt  und  die  Zeichnung,  so  wie 
eben  beschrieben  wurde,  in  diese  einträgt.  Statt  dessen  kann  man  auch  so  verfahren, 
dass  man  das  Muster  nur  einmal  durch  eine  Pause  aufträgt,  es  aussticht,  mittels 
Zinnober  und  Oel  auf  einem  Papier  einen  Abdruck  nimmt  und  diesen  in  die 
übrigen  Abtheilungen  mit  genauester  Einhaltung  der  vorgezeichncten  Linien  über- 
trägt. In  manchen  Fällen,  in  denen  es  sich  um  viele  Wiederholungen  eines  leichten 
Masters  handelt,  stellt  man  sieh  geradezu  einen  kleinen  Druckmodel  her  und 
druckt  dasselbe  so  oft  auf  den  anzufertigenden  Model,  als  cs  auf  diesem  ausge- 
stochen erscheinen  soll,  unter  Beihilfe  der  sogenannten  Rapportstifte,  welche  das 
präcise  Aneinanderfallen  der  einzelnen  Theile  bewirken. 

Die  Herstellung  mehrfarbiger  Muster  durch  den  Druck  erfordert  soviel  Model, 
als  Farben  verwendet  werden  müssen.  Aus  diesem  Grunde  paust  man  von  dem 
gegebenen  Muster  für  einen  Model  nur  jene  Theile  ab,  welche  mit  derselben 
Farbe  gedruckt  werden  sollen,  und  verfährt  im  Uebrigen  gerade  so,  wie  dies  oben 
beschrieben  wurde. 

Zum  Ausstechen  der  auf  das  Holz  gebrachten  Zeichnung  bedient  sich  der  Form  Stecher 
stählerner  Werkzeuge,  die  weniger  durch  die  Mannigfaltigkeit  ihrer  Formen  mehr  durch  zahl- 
reiche Abstufungen  ihrer  GrössenverhäUnisse  bemerkenswert}!  sind.  Die  wichtigsten  der- 
selben sind:  das  Vorschlag-,  Flach-,  Hohl-  und  Feldiereisen  und  das  Formstechermesser. 
Das  Vorschlageisen  ist  eine  1 — 2lu,n  starke  Stahllamelle,  welche  auf  der  einen  Seite  entweder 
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zur  Aufnahme  eines  * Holzgriffes  eingerichtet  oder  breit  geschmiedet  and  haibrand  gefeilt  ist. 
Das  entgegengesetzte  Ende  ist  zu  einer  geraden  Schneide  geschliffen.  Man  bedient  sich  des- 
selben zur  Ausführung  gerador  Schnitte,  in  dein  man  es  an  der  betreffenden  Stelle  einsetst 
und  durch  vorsichtige  Hammerachliige  in  die  Tiefe  treibt.  Die  Breite  der  Schneiden  variirt 
zwischen  ca.  2 '/, — 10mu>.  Bei  den  II  o h 1-  und  F 1 a c h e i s e n finden  dieselben  GrössenverhKltnisse 
Anwendung,  sie  unterscheiden  sich  aber  von  den  erst  beschriebenen  durch  die  Krümmung  des 
schneidenden  Theiles,  welche  bei  den  Hohleisen  bis  zum  Halbkreis  gehen  kann.  Die  Art  des 
Gebrauches  ist  die  der  Vorschlageisen.  Sind  die  Umrisse  der  Zeichnungen  mit  Hilfe  dieser 
Werkzeuge  in  das  Holz  geschnitten,  so  hebt  man  das  dazwischen  liegende  mit  dem  Feldier- 
eisen  heraus.  Dieses  Instrument  hat  die  Form  einer  Maurerkelle,  läuft  aber  statt  in  eine 
Spitze  in  eine  gerade  Schneide  aus.  Lässt  die  Zartheit  der  Zeichnung  die  Arbeit  mit  dem 
Vorschlag-,  Flach-  und  Hohleisen  nicht  zu,  wegen  der  Gefahr  durch  Aussprengen  des  Holzes 
Schaden  anzurichten,  so  nimmt  man  Zuflucht  zum  Formstechermesser.  Dieses  besteht  aus 
einer  diinnen,  schmalen,  auf  beiden  Heiteu  scharf  zugeschliffenen  Messerklinge,  welche  in  eine 
Messingzwinge,  in  der  ein  Holzheft  steckt,  eingesetzt  ist,  so  dass  sie  nur  weuig  daraus  her- 
vorragt. Mit  diesem  Werkzeuge  werden  die  Schnitte  aus  freier  Hand  senkrecht  in  die  Tiefe 
geführt.  Dabei  liegt  die  Form  auf  der  Werkbank  festgehalten  durch  einen  eisernen  Zapfen, 
welcher  in  das  vorgebohrte  Loch  des  Modelfuttcrs  passt  und  diese  verhindert  beim  Schneiden 
zu  rutschen,  dagegen  die  Drehung  um  diesen  Punkt  nach  allen  Richtungen  gestattet.  Cylin- 
drische  Vertiefungen  macht  man  mit  Hilfe  der  Centrurabohrer. 

Bei  den  leichten  Mustern,  unter  welchen  man  solche  versteht,  die  keine 
ausgedehnten  druckenden  Flächen  aufweisen,  ist  die  Arbeit  mit  dem  Ausstechen 
der  Form  und  dem  Einsetzen  der  Rapportstifte  beendet.  Im  entgegengesetzten 
Falle  stiebt  man  nur  die  Contouren  der  schweren  Thule  im  Holz  aus,  und  füllt 
den  Zwischenraum  mit  Filz,  den  man  mit  Hilfe  von  Kalk  und  frischem  Käse  be- 
festigt. Der  Filz  nimmt  die  Farbe  viel  glcicbmässiger  an  als  Holz  und  drnekt 
desshalb  auch  glatter.  Eine  andere  Methode  besteht  darin,  dass  man  zuerst  eine 
Schellaklüsung  aufträgt  und  in  diese  Wollabfälle,  wie  solche  die  Scheermaschinen 
liefern,  siebt. 

Da  das  in  Holz  geschnittene  Muster  sich  namentlich  in  den  feinen  Details 
durch  den  Gebrauch  bald  abnutzt,  so  suchte  man  diese  in  Metall,  und  zwar  in 
Kupfer  oder  Messing  auszufilhren,  und  kam  nach  und  nach  dahin,  ganze  Druck- 
modei  auf  diese  Weise  herzusteilen.  Der  eine  Weg,  den  man  dabei  betrat,  war 
der,  dass  man  die  aus  Kupfer  oder  Messing  hergestellten  Einzcltheile  auf  eine 
Metallplatte  auflöthete. 

Ein  zweites  Verfahren,  welches  noch  heut  in  Verwendung  ist,  setzt  diese 
Theile  in  Birnbaumholz  ein.  Die  Arbeit  in  dem  Metall,  vornehmlich  Messing  ist 

vielfach  eine  mUhsame  und  zeitraubende,  indem  die  einzelnen  Theile  ausgefeiit 
und  in  die  verschiedensten  Formen  gebogen  werden  müssen.  Eine  Abkürzung 
dieser  Arbeit  greift  nur  dann  Platz,  wenn  Zieheisen  zu  ihrer  Bewältigung  ver- 
wendet werden  können.  Die  auf  die  eine  oder  andere  Weise  hergestellten  Be- 
standteile werden  mit  Hilfe  eines  Hammers  in  das  Holz  getrieben,  nachdem  man 
dasselbe  vorgebohrt  oder  vorgeschnitten  hat.  Beim  Einschlagen  schwacher  cylin- 
driseher  Theile  bedient  man  sich  einer  Matrize,  welche  dieselben  bis  zu  einer 
gewissen  Tiefe  in  sich  aufnimmt.  Die  schweren  Details  stellt  man  nur  in  den 
Contouren  aus  Messing  her,  und  füllt  die  Zwischenräume  in  der  angegebenen  Weise 
mit  Filz.  Zur  Erzielung  einer  ebenen  Oberfläche  ist  es  nöthig,  schon  beim  Ein- 
treten der  Metalltheile  darauf  Rücksicht  zu  nehmen.  Es  geschieht  dies,  indem 
man  neben  jeden  einzutreibenden  Theil  ein  auf  die  gewünschte  Höhe  gefeiltes 
Stück  Eisen  legt,  und  erstere  soweit  durch  llammersehlägu  einsenkt  als  es  dieses 
gestattet.  Ein  Paar  Feilstriche  vollenden  die  Arbeit  soweit,  dass  das  nachfolgende 
Schleifen  mit  dem  Steine  nach  Fertigstellung  der  ganzen  Form  in  dieser  Bezie- 
hung nichts  mehr  zu  wünschen  übrig  lässt.  Dazu  wird  der  Model  mit  Leisten 
umgeben,  welche  verhindern,  dass  der  von  Hand  in  kreisender  Bewegung  darüber 
weggefllhrte  Sandstein  auf  der  einen  Seite  mehr  als  auf  der  anderen  greift.  Nacli 
dieser  Operation  putzt  man  die  Form,  d.  b.  man  entfernt  die  durch  das  Schleifen 
an  den  Kanten  entstandenen  Bärte  durch  ein  glattes  stählernes  Werkzeug.  Endlich 
glättet  man  den  groben  Schliff  noch  durch  Bimsstein. 

Diesen  Theil  der  Formstechcrei  begreift  man  unter  dem  Namen  der  Messing- 
arbeit. Ein  weiterer  Fortschritt  in  Erzeugung  der  Druckformen  wurde  gemacht 
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als  man  lernte  dieselben  durch  Guss  kerzustellen.  Dabei  verführt  man  so,  dass 
man  das  Modell  in  Holz  schneidet,  dieses  mit  einem  Gemisch  von  Oel  and  Fett 
imprägnirt,  indem  man  solches  im  warmen  Zustande  mittels  eines  Pinsels  in  alle 
Vertiefungen  bringt,  darauf  das  Ganze  mit  einer  Schicht  dieser  Mischung  über- 
deckt und  durch  einige  Zeit  der  Ruhe  überlässt.  Nach  Entfernung  des  Ueber- 
echusses  zunächst  durch  Abstreichen  mit  Hilfe  leicht  erwärmter  Pinsel  und  nach- 
folgendem Waschen  zuerst  mit  ammoniakalischen,  dann  mit  reinem  Wasser,  legt 
man  die  Form  in  einen  hölzernen  Rahmen,  dessen  Seiten  Uber  dieselbe  etwa 
2em  hervorragen,  giesst  Wasser  und  darauf  nicht  zu  dünnen  Gypsbrei  hinein, 
gibt  ein  Paar  leichte  Hammerschläge  an  die  Seiten,  um  mitgerissene  Luft  zum 
Aufsteigen  zu  bringen  und  lässt  erstarren.  Dann  entfernt  man  den  Abguss,  bringt 
ihn  allein  oder  mit  anderen  auf  gleiche  Weise  erhaltenen  in  eiserne  Rahmen, 
deren  Seiten  denselben  soweit  überragen  als  der  in  der  Folge  gemachte  Metall- 
abguss stark  sein  soll,  in  Trockenräume,  worin  er  so  vollständig  als  möglich 
getrocknet  wird,  um  beim  Einbringen  der  heissen  Metall-Legirung  keinen  Anlass 
zur  Entwicklung  von  Dämpfen  zu  geben.  Diese  Metall-Legirung  war  anfangs 
eine  der  leicht  flüssigeren,  wie  man  solche  beim  Zusammenachmelzen  von  Wis- 
muth,  Blei  und  Zinn  erhält.  So  verwendete  man  z.  B.  Wismuth  2 Thl.,  Blei 
12  Thl.,  Zinn  21  Tbl.,  schmolz  das  Blei  zuerst,  setzte  das  Zinn  zu  und  brachte 
schliesslich  das  Wismuth  dick  mit  (Jnschlitt  bedeckt  ein.  Die  Verwendung  von 
Fett  hat  den  Zweck,  die  Oxydation  des  Metallgcmisches  möglichst  zu  bindern. 

Der  hohe  Preis  des  WiBmuths  führte  zur  Ersetzung  desselben  durch  das 
billige  Antimon  ohne  eine  andere  Abänderung  der  obigen  Verhältnisse,  als  dass 
für  2 Thl.  Wismuth  1VS  Thl.  Antimon  genommen  wurden.  Im  Uebrigen  verfuhr 
man  gerade  so  wie  im  vorangehenden  Falle.  Beim  Giessen  selbst  bedient  man 
sich  einer  zerlegbaren  hölzernen  Vorrichtung  als  Trichter.  Dieselbe  leitet  das 
eingegossene  Metall  gleichzeitig  an  verschiedene  Stellen  der  abzugiessenden  Form 
in  ausgeschnittenen  Canälen  und  wird  auf  die  Eisenrahmen,  von  welchen,  wie 
schon  angegeben,  diese  umgeben  ist,  aufgesetzt  und  durch  Schraubvorrichtungen 
festgehalten.  Nach  dem  Erstarren  entfernt  man  den  Trichter  und  zieht  den  Ab- 
guss an  den  stehen  gebliebenen  Zapfen  aus  der  Form  heraus.  Diese  werden  ab- 
geschnitten, die  Rückseite  mit  der  Feile,  die  Vorderseite  aber  mit  Sandpapier 
völlig  geebnet,  nachdem  man  zuvor  die  Vertiefungen  mit  geschmolzenem  Stearin 
ausgegossen  hat,  um  ein  Abbrechen  der  zarten  Theile  zu  vermeiden.  Dabei  muss 
man  Acht  haben,  dass  die  Temperatur  dcB  geschmolzenen  Stearins  dem  Schmelz- 
punkte der  Legirung  nicht  zu  nahe  kommt.  Die  auf  solche  Weise  erhaltenen 
Abgüsse  werden  auf  den  Druckmodel  aufgeschraubt  oder  aufgenagelt. 

Da  das  Herstellen  gegossener  Formen  auf  diese  Weise  durch  das  Zwischen- 
glied der  Gypsformcn  noch  umständlich  und  wegen  Verwendung  von  Buchsbaum- 
holz zum  Modell  auch  theuer  ist,  so  versuchte  man  mit  gutem  Erfolge  von  einer 
Holzmatrize  die  Metallabgüsse  zu  machen.  Dabei  kann  man  des  theuern  Buchs- 
baumholzes entrathen  und  die  erforderliche  Arbeit  in  billigerem  Lindenholz  aus- 
füliren.  Die  in  Verwendung  genomtneuen  Stücke  desselben  müssen  völlig  trocken 
und  senkrecht  zur  Faser  geschnitten,  sogenanntes  Hirnholz,  sein.  Um  den  ge- 
wünschten Grad  der  Trockenheit  zu  erzielen,  setzt  man  dieselben,  nachdem  man 
sie  an  der  Uirnseite  mit  einer  Lage  groben  Packpapiers  Uberleimt  hat,  um  das 
Springen  zu  verhindern,  in  Trockenräumen  einer  erhöhten  Temperatur  aus.  Die 
Seite,  welche  gravirt  werden  soll,  wird  gut  abgehobelt  und  geglättet.  Nach  Voll- 
endung der  Gravirung  werden  die  Vertiefungen  mit  eingepassten  MessingatUckcn, 
welche  einige  Millimeter  Uber  die  Oberfläche  emporragen  müssen,  ansgefullt  und 
nach  Anbringung  eines  Randes  aus  Holz  oder  Pappendeckel  eine  der  oben  ge- 
nannten Legirungen  auf  die  dort  beschriebene  Weise  aufgegossen.  Diese  um- 
schliesst  die  hervorstehenden  Messiugtheile  und  leitet  soviel  Wärme  an  denselben 
in  die  Tiefe,  dass  eine  angehende  Verkohlung  daselbst  statttindet.  Damit  erzielt 
man  1.  ein  besseres  ötehcnbleiben  des  eingeschnittenen  Musters,  indem  dem  Holze 
die  Neigung  weiter  zusammenzugehen  genommen  wird,  2.  eine  grössere  Glätte, 
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welche  das  Abgiessen  erleichtert.  Nach  dem  Erstarren  der  Legirung  bebt  man 
die  gegossene  Platte  ab,  wobei  die  Messingkörper  gleichzeitig  aus  den  Vertie- 
fungen gehoben  werden.  Damit  ist  die  Holzmatrize,  Leere  genannt,  so  weit  fertig, 
dass  die  Abgüsse  zur  Herstellung  der  Druckmodel  davon  genommen  werden 
können.  Jede  solcher  Leeren  lässt  sich  vielmal  verwenden,  bevor  sie  unbrauchbar 
wird  und  hat  darin  einen  grossen  Vorzug  vor  der  Gypsform.  Ihre  Herstellung 
hat  eine  weitere  Vervollkommnung  dadurch  erfahren,  dass  man  die  Zeichnung, 
soweit  dies  angeht,  also  in  den  leichteren  Details,  ausbrennt  und  nur  die  schwereren 
sticht.  Zu  diesem  Behufe  stellt  man  sich  stählerne  Stanzen,  deren  Qnerschnitt 
der  Form  der  beabsichtigten  Vertiefungen  entspricht  her  und  setzt  diese  in  die 
Brennmaschine  ein.  Selbe  ist  so  eingerichtet,  dass  jener  Theil  derselben,  welcher 
die  Stanze  hält,  von  einer  Gasflamme  umspielt,  der  übrige  Theil,  der  Hauptsache 
nach  ein  Cylinder  mit  doppelter  Wandung,  von  Wasser  continuirlich  durchflossen 
wird,  um  die  Erhitzung  zu  locaiisiren.  Der  Holzblock  mit  der  Musterzeichnung 
wird  auf  der  unteren  Seite  mit  Holzschrauben  versehen,  durch  welche  eine  genaue 
horizontale  Lage  desselben  leicht  hergestellt  werden  kann  und  unter  die  Brenn- 
maschine geschoben.  Durch  den  Druck,  welchen  der  Formstecher  mit  dem  Fusse 
auf  ein  Trittbrett  ausübt,  wird  die  erhitzte  Stanze  nach  abwärts  bewegt  und  an 
der  vorgezeichneten  Stelle  in  das  Holz  getrieben.  Eine  Vorrichtung  an  der 
Maschine  gestattet  die  Tiefe  dieses  Eindringens  derartig  zn  reguliren,  dass  bei 
einer  bestimmten  Einstellung  derselben  diese  unveränderlich  so  lange  beibehalten 
wird  als  kein  Wechsel  derselben  stattfindet.  Nachdem  alle  Stanzen,  welche  für 
ein  bestimmtes  Muster  erforderlich  sind,  nach  einander  gearbeitet  habeD,  wird 
eine  Messerklinge  eingesetzt,  mit  welcher  man  die  Contouren  der  schweren  Theile 
schneidet,  das  dazwischen  liegende  Holz  mit  dem  Feldiereisen  aushebt  und  den 
Grund  durch  Schläge  glättet,  welche  man  mit  Hilfe  stumpf  abgeschnittener  Stahl- 
stäbchen unter  Zuhilfenahme  eines  leichten  Hammers  ausübt.  Die  schwersten 
Theile  werden  nur  in  den  Contouren  für  den  Guss  vorbereitet,  da  nach  demselben 
die  entstandenen  Hohlräume  durch  Einbringen  von  Filz  in  der  bekannten  Weise 
für  den  Druck  en  relief  fertig  gemacht  werden.  Die  Abgüsse  aus  diesen  Leeren 
werden  gerade  so  gemacht  wie  in  den  vorangehenden  Fällen  beschrieben  wurde. 

Alle  diese  auf  die  eine  oder  andere  Art  genommenen  Abgüsse  werden  anf 
den  Holzblock  des  Druckmodels  aufgenagelt.  Dieser  Block  ist  genau  so  zusammen- 
geleimt, wie  dies  bei  Herstellung  desselben  für  die  Gravirung  beschrieben  wurde 
und  aus  demselben  Material  gefertigt.  Man  will  auch  hier  des  Birnbaumholzes 
nicht  entrathen  seiner  grossen  Zähigkeit  wegen,  mit  der  es  die  eingetriebenen 
Nägel  festhält  und  der  grösseren  Beständigkeit  im  angefeuchteten  Zustande.  Wo 
man  dasselbe  entbehren  zu  können  glaubt,  nimmt  man  anstatt  seiner  Erlenholz. 

Bisher  wurde  namentlich  die  Herstellung  der  Druckmodel  für  die  Hand- 
arbeit in's  Auge  gefasst.  Mit  dieser  ganz  gleich  in  der  Art  der  Ausführung  und 
nur  in  den  Dimensionen  und  in  Rücksicht  darauf,  dass  sie  an  der  Druckmaschine 
angeschraubt  werden,  verschieden,  sind  jene  Formen,  welche  bei  der  Perrotine, 
der  wichtigsten  Repräsentantin  des  Maschinendruckes,  mit  erhaben  gravirten  Platten 
Anwendung  finden.  Diese  müssen  in  einer  Ausdehnung  hcrgestellt  werden,  welche 
für  lange  Waare  die  volle  Breite  des  Stückes,  für  Tüchel  den  Abstand  der  Kanten 
von  einander  als  Maass  hat.  Sie  müssen  also  in  diesen  Dimensionen  aus  Holz, 
Messing  oder  durch  Guss  angefertigt  werden. 

bas  Treffen,  der  Rapport.  Wie  aus  dem  bisher  Gesagten  hervor- 
geht, besteht  das  Aufbringen  eines  Musters  auf  das  Gewebe  in  einem  Neben-  und 
Incinanderdrucken  seiner  integrirenden  Bestandteile.  In  Rücksicht  darauf  muss 
nach  beiden  Richtungen  hin  Vorsorge  getroflen  werden,  dass  dies  immer  an  der 
richtigen  Stelle  geschieht.  Die  Arbeit  beginnt  mit  jenem  Model,  welcher  anfge- 
druckt  schon  eine  möglichst  vollständige  Uebersicht  des  beabsichtigten  Musters 
gestattet,  wenn  nicht  Rücksichten  auf  die  Reihenfolge  der  Farben  ein  solches 
Vorgehen  verbieten.  Solche  Model  heissen  Vordruckmodel.  Bei  ihrer  Anwendung 
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kommt  lediglich  der  richtige  Anschluss  des  nebeneinander  gesetzten  Aufdruckes 
in  Betracht.  Cm  diesen  zu  erzielen,  sind  an  passend  gewühlten  Stellen  Messing- 
spitzen, sogen.  Rapportstifte,  eingesetzt,  welche  daB  Gewebe  beim  Drucken  durch- 
bohren und  so  hinreichend  deutliche  Anhaltspunkte  für  das  nachfolgende  Neben- 
ansetzen desselben  Models  bilden.  Praktische  Rllcksichten  machen  es  nöthig,  diese 
Passtupfen  an  Orte  zu  verlegen,  welche  durch  die  Mustertheile  selbst  gegeben  sind, 
unter  denen  man  sieh  die  geeignetsten,  z.  B.  kleine  Tupfen,  Spitzen  von  Blättern 
oder  andere  Figuren  auswühlt.  Da  nämlich  beim  Aufnehmen  der  Druckfarbe 
die  Rapportstifte  nicht  leer  ausgeben  und  bei  unvollständiger  Reinigung  vor  dem 
Druck  nach  demselben  dauernde  Zeichen  hinterlassen  und  diese  um  so  kräftiger 
auftreten,  je  öfter  diese  Stifte  an  ein  und  dieselbe  Stelle  fallen,  so  sucht  man 
diesen  Cebelstand  in  der  angegebenen  Weise  soviel  als  möglich  zu  verdecken. 

Bei  den  Formen  der  Perotine  fallen  solche  Vorkehrungen  weg,  da  sie  fest- 
geschraubt durch  die  Einrichtungen  der  Maschine  selbst  weiter  in  einer  Lage  fixirt 
werden  können,  welche  den  Rapport  sümmtlicher  in  Verwendung  gebrachter  Model 
untereinander  herstellt. 

2.  Walzen-  und  Molcttenstecherei  (gravure  en  creux,  en  taille 
Joiice). 

Die  im  Vorhergehenden  besprochenen  Druckformen  haben  die  Aufgabe,  die 
Farbe  an  den  hervortretenden  Theilen  anfzunehmen  und  auf  den  Stoff  zu  Über- 
tragen. Bei  den  Formen,  deren  Herstellung  in  dem  Folgenden  in  Kurze  gegeben 
werden  soll,  liegt  die  Sache  so,  dass  die  vertieften  Stellen  derselben  zur  Auf- 
nahme der  Farbe  bestimmt  sind.  Genllgt  im  ersten  Falle  ein  mü89iger  Druck, 
nm  die  Farben  auf  und  in  das  Gewebe  zu  bringen,  so  muss  in  diesem  eine 
wesentliche  Erhöhung  desselben  stattfinden,  um  das  Zeug  in  die  Vertiefungen  zu 
pressen,  damit  es  die  daselbst  befindliche  Farbe  aufnehme.  Aus  dieser  Ursache 
lässt  sich  eine  gute  Fabrication  mittels  solcher  Formen  nur  unter  Zuhilfenahme 
von  Maschinenkraft  erzielen.  Die  Schwierigkeit,  welche  man  hat,  die  Farbe  Uber 
grosse  druckende  Flächen  gleichmässig  zu  vertheilen,  beseitigt  man  dadurch,  dass 
man  diese  mit  Hachures  oder  Picots  innerhalb  der  ansgeBtochenen  Contouren 
versieht.  Erstere  sind  Auskehlungen  von  V-Querschnitt,  letztere  kegelförmige 
Vertiefungen.  Das  Metall,  aus  welchem  die  Druckwalzen  hergestellt  werden,  ist 
zumeist  eine  bronccartige  Legirung,  welche  in  die  Form  eines  hohlen  Cylinders 
gebracht  ist,  durch  dessen  Höhlung  der  ganzen  Länge  nach  der  Keil,  eine  her- 
vorspringende Leiste,  sich  zieht.  Dieser  passt  in  die  Nute  der  stählernen  Spindel, 
welche  vor  dem  Drucken  eingepresst  wird  und  die  Walze  zn  rutschen  verhindert. 
In  gewissen  Fällen  verwendet  man  auch  vielfach  Messingwalzen,  so  z.  B.  in  der 
Gegend  von  Rouen.  Die  Befestigung  der  Spindel  geschieht  in  vielen  Fabriken 
deB  Eisass  lediglich  durch  Einpressen  derselben  im  glatten  Zustande  unter  sehr 
grossem  Druck.  Das  beste  System  sind  fest  axirte  Walzen.  Man  stellt  selbe 
her,  indem  man  die  auf  einer  Rundbobelmaschine  gearbeiteten  Spindeln  in  die 
Höhlung  des  Cylinders  presst,  oder  indem  man  von  beiden  Seiten  Gewinde  ein- 
schneidet und  AchsenBtummel  einschraubt.  Diese  Walzen  sind  zwar  theurer  als 
gewöhnliche,  erleichtern  aber  dio  Herstellung  des  Rapports  bedeutend. 

Der  Mittel,  welcher  man  sich  bedient,  die  Muster  auf  diese  Kupfercylinder 
zu  bringen,  sind  mehrere.  Man  kann  dies  z.  B.  direct  machen,  indem  man  zu- 
nächst die  Zeichnung  darauf  abpaust,  und  dieser  mit  dem  Grabstichel  folgend,  die 
Contouren,  Hachures  und  Picots,  letztere  durch  Vorschlägen  mit  einem  Werkzeug, 
welches  man  Spitze  nennt,  und  Nacharbeiten  mit  dem  Drillbohrer  hcrstellt. 

Von  dieser  Methode  aber  wird  man  in  den  allerseltensten  Fällen  und  auch 
dann  nur  einen  theilweisen  Gebrauch  machen,  indem  man  z.  B.  die  Contouren 
sticht,  die  Hachures  aber  ätzt  oder  wie  auch  die  Picots  presst.  Es  gibt  nämlich 
Fälle  in  denen  die  zu  gravirenden  Musterdetails  so  gross  sind,  dass  sich  dieselben 
nicht  oder  doch  nur  einige  Male  wiederholen.  Unter  dieser  Bedingung  ist  das 
eben  skizzirte  Verfahren  am  Platze.  In  allen  anderen  Fällen,  also  wenn  häufige 
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Wiederholungen  derselben  Figuren  statthaben,  vereinfacht  man  sich  die  Arbeit 
dadurch,  dass  man  kleine  Stahlwalzen  herstellt,  auf  welchen  von  dem  Muster 
nur  gerade  soviel  als  nöthig  in  erhabener  Arbeit  ausgeführt  ist  und  diese  auf  der 
Kupferwalze  abpresst.  Eine  andere  vielfach  angewendete  Methode  besteht  darin, 
dass  man  letztgenannte  Walze  mit  einem  Lack,  welcher  der  Einwirkung  der 
Salpetersäure  widersteht,  Überzieht  und  nach  dem  Trocknen  die  Musterzeichnung^ 
so  tief  einritzt,  dass  dadurch  das  Metall  blossgelegt  wird.  In  verdünnte  Sal- 
petersäure gebracht,  löst  diese  das  Kupfer  an  den  zugänglichen  Stellen.  Auf 
solche  Weise  lassen  sieh  fast  alle  Walzen  sowohl  für  lange  Waare,  als  auch  für 
Tücbel  oder  Möbel  ganz  herstellen,  und  nur  in  dem  Falle,  dass  sich  verlaufende 
FarbenUbergänge  zum  Abdruck  kommen  sollen,  muss  man  sich  entweder  von 
vorn  herein  des  gravirten  Stahlcylinders  bedienen,  oder  muss  einen  solchen, 
welcher  die  Picots  einpresst,  nach  dem  Aetzen  in  Anwendung  bringen.  Wo  diese 
Rücksichten  nicht  zu  nehmen  sind,  entscheidet  lediglich  die  schnellere  Ausführ- 
barkeit Uber  den  Weg,  welcher  einzuscblagen  ist. 

Das  Graviren  mit  Hilfe  der  Molette.  Da  mit  dieser  Methode  der 
Herstellung  von  Druckwalzen  alles  ohne  Zuhilfenahme  anderer  Verfahrungsarten 
bewerkstelligt  werden  kann,  und  dieselbe  in  der  Mehrzahl  der  Fälle  in  Anwen- 
dung kommt,  so  sei  sie  hier  zunächst  beschrieben.  Es  wäre  schwierig  und  zeit- 
raubend wenn  man  die  Arbeit  mit  Herstellung  der  erhaben  gravirten  Stahlwalze, 
welche  man  zum  Aufpressen  des  Musters  auf  die  Druckwalze  bedarf,  von  Hand 
beginnen  wollte.  Es  ist  viel  vortheilhafter  einen  entsprechend  vertieft  gravirten 
Stahlcylindcr,  die  Muttermolette,  oder  eine  dergleichen  Stahlplatte  anzufertigen, 
diese  zu  härten  and  durch  Abpressen  auf  einen  weichen  Cylinder  aus  Eisen  oder 
Stahl  das  Muster  erhaben  zu  übertragen  und  so  die  Patrize  zu  gewinnen. 

Der  Stahl,  dessen  man  sich  zu  dieser  Arbeit  bedient,  muss  von  sehr  guter  Qualität 
sein  und  kommt  in  Form  eylindrischer  Stangen  im  Handel  vor.  Diese  werden  zunächst  auf 
der  Drehbank  in  Stücke  von  der  erforderlichen  Länge  geschnitten,  welche  man  in  Susaerlich 
mit  einer  Schichte  Lehm  bedeckten  Kisenblechbiichsen  bringt,  worin  sie  in  ein  Gemenge  von 
Holzkohlenpulver  und  Kreide  eingebettet  1*2  Stunden  lang  in  Kothglut  erhalten  werden. 
Nach  Ablauf  dieser  Zeit  schließt  man  die  Züge,  legt  Asche  oben  auf  und  lässt  2—3  Tage 
nbkiihlen.  Durch  Abdrehen  und  Poliren  werden  sie  auf  das  erforderliche  Mass  gebracht. 
Dabei  bedient  sich  der  Dreher  eines  Papiorstreifons,  welcher  die  genaue  Länge  des  Raumes 
gibt,  welchen  die  Musterzeichnting  auf  dem  Papier  einnimmt.  Nach  dem  Reinigen,  welches 
unter  Anwendung  von  Lauge,  Schlemmkreide  und  Seifenwu9ser  geschieht  und  mit  Hilfe  einer 
Bürste  ausgeführt  wird,  taucht  mau  den  Cylinder  einige  Augenblicke  in  verdünnte  Kupfer- 
vitriollösung, spült  sogleich  mit  reinem  Wasser  und  stellt  ihn  zmn  Trocknen  bei  Seite. 

Um  die  Zeichnung  auf  die  so  vorbereitete  Molette  au  bringen,  werden  die  betreffenden 
Theilo  des  vorliegenden  Musters  abgepaust.  Dazu  bedient  man  sich  tdnes  Seidenpapiers, 
welches  durch  eino  Lösung  von  Dunmrharz  iu  Terpentinöl  gezogen  und  durch  längeres  Ver- 
hängen au  der  Luft  getrocknet  worden  ist.  Ausserdem  benöthigt  man  noch  der  Tusche, 
welche  in  Schwefeluatriurnlösung  abgerieben  wird  und  eines  Pinsels  zum  Aufträgen  des  auf 
solche  Weise  erhaltenen  Präparates,  wobei  man  den  durchscheinenden  Contouren  des  unter* 
gelegten  Musters  folgt.  Nach  Fertigstellung  der  Pause  wird  diese  um  den  Stahlcylindcr 
gelegt  und  durch  Umwicklung  eines  Bandes  in  innigo  Berührung  mit  diesem  gebracht.  Ein 
Zeitraum  von  16 — 30  Minuten  genügt  völlig,  die  Zeichnung  von  dem  Papier  auf  die  Molette 
durch  Bildung  schwarzen  Schwefelkupfers  zu  übertrageu.  Um  dieses  gegen  Verwischen  zu 
sichern,  deckt  man  den  ganzen  Cylinder  durch  einen  Anstrich  mit  schwacher  Schellaklösung. 

Das  Stechen  der  Molette  geschieht  mit  Hilfe  stählerner  Grabstichel;  diese  Werkzeuge 
sind  aus  einem  besonders  zähen  Material  gemacht  und  stellen  ein  mehr  oder  weniger  stark 
gekrümmtes  PrLnia  von  rhombischen  Querschnitt  dar,  welches  mit  dem  einen  Ende  in  ein 
Holzheft  eingelassen  wird,  während  das  andere  die  für  diese  Arbeit  geeignetste  Form  erhält, 
indem  man  dasselbe  schräg  abschleift,  so  dass  die  convex  gekrümmte  hohe  Prisinenkante 
dadurch  in  eine  vorspringende  Spitze  auslanfon  gemacht  wird.  Man  benöthigt  etwa  fünf 
verschiedene  Sorten  dieser  Instrumente,  welche  sich  theila  durch  die  Grösse  ihrer  Kriimmutig, 
theils  durch  das  AchsenverhUltniss  der  Rhomben,  welche  ihr  Querschnitt  bildet,  unterscheiden. 
Jene,  bei  welchen  die  grosse  Achse  die  kleine  um  ein  Bedeutendes  an  Länge  übertrifft,  führen 
den  Namen  Hochschneider.  Neben  diesen  gibt  es  noch  Flachschneider  und  zweischneidige 
Stichel.  Der  Querschnitt  der  Flachschneider  ist  ein  Trapez,  dessen  schmale  Parallelseite 
convex  gekrümmt  ist.  Bei  dem  zweischneidigen  Instrumente  wird  diese  Seite  durch  eine 
Cauellirung  in  zwei  nebeneinander  liegende  Schneiden  verwandelt.  Man  benützt  dasselbe 
zum  Stechen  der  Hachures  und  gebraucht  cs  so,  dass  dabei  die  eine  Schneide  in  die  letzte 
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vorgreschnittsne  derselben  zu  liegen  kommt.  Dadurch  wird  die  völlige  Egalität  in  der  Lage 
dieser  Auskehlungen  erzielt.  Hoi  der  Arbeit  selbst  bedient  man  sieb  des  Gravirstockes. 
Dieser  stellt  einen  niedrigen  Holzblock  vor,  in  dessen  obere  Seite  die  Spannschieneu  einge- 
lassen sind.  Es  Bind  dies  eiserne  Leisten,  welche  die  Bestimmung  haben,  den  Spitzen, 
zwischen  welche  die  Molette  zu  liegen  kommt,  als  Bahn  zu  dienen,  auf  welcher  sie  nach 
Belieben  verschoben  worden  können,  um  das  Einspannen  längerer,  sowohl  als  kürzerer  Stücke 
zu  ermöglichen.  Der  Fuss  dieser  Spitzen  ist  mit  einer  Schraubvorrichtung  versehen,  welche 
gestattet,  diese  an  einem  beliebigen  Punkte  der  Spannschienen  zu  fixiren.  An  Stelle  dieses 
tbeilweiso  hölzernen  Apparates  treten  in  neuerer  Zeit  solche,  welche  ganz  aus  Eison  gear- 
beitet sind.  Sie  bestehen  aus  einem  Fuss,  der  in  der  Mitte  durchbohrt  ist  zur  Aufnahme 
eines  Zapfens,  welcher  der  Träger  einer  starken  runden  Platte,  des  Tisches,  ist.  Durch  eine 
seitlich  augebrachte  Schraube  kann  dieser  Zapfen  nach  Bedarf  fixirt  werden.  Auf  der  Platte 
selbst  ist  ein  Schlitten  angebracht  als  Träger  der  beiden  Spitzen,  die  durch  Vermittlung  je 
einer  Schraube  einander  genähert  oder  von  einander  entfernt  werden  können.  Auch  hier  ist 
eine  weitere  Schraube  angebracht,  durch  deren  Anziehen  im  Bedarfsfälle  das  Ganze  auf  dam 
Tisch  festgestellt  werden  kann.  Neben  diesem  Apparate  betindet  sich  noch  ein  separates 
Gestell  zur  Aufnahme  eines  Vergrösserungsglases,  dessen  sich  der  Graveur  bei  seiner  Arbeit 
unausgesetzt  bedienen  muss,  um  diese  tadellos  herstelleu  zu  können. 

Sobald  die  Molette  mit  der  darauf  gebrachten  Zeichnung  zwischen  die  beiden 
Spitzen  eingespannt  ist,  beginnt  der  Stecher  seine  Arbeit,  indem  er  den  Stichel 
an  einem  Punkte  der  vorgezeichneten  Contouren  einsetzt,  die  Spitze  desselben 
durch  den  Druck  der  Hand  id  das  Metall  treibt  und  dieses,  den  Contouren  in 
längerem  oder  kürzerem  Znge  folgend,  heraushebt.  Nachdem  die  Zeichnung  auf 
diese  Weise  vorgestochen  worden  ist,  wird  die  Arbeit  so  oft  wiederholt,  bis  die 
erforderliche  Tiefe  erreicht  ist.  Darnach  sticht  man  die  Ilachures  und  schlägt 
die  Picots.  Das  erstere  kann  wohl  auch  auf  die  beschriebene  Weise  gaDz  von 
Hand  gemacht  werden,  doch  zieht  man  die  Anwendung  mechanischer  und  chemi- 
scher Hilfsmittel  dabei  vor,  und  verfährt  so,  dass  man  den  Stahlcylinder  mit 
Asphaltlack  deckt  und  auf  den  Linirmaschinen  nach  dem  Trocknen  die  Hachures 
so  tief  in  denselben  eingräbt,  dass  das  Metall  an  diesen  Stellen  blossgelegt  wird. 
Diese  Auskehlungen  müssen  stets  spiralig  angelegt  sein  und  dürfen  niemals 
parallel  der  Walzenachse  laufen,  weil  sonst  beim  Drucken  das  AbstreichmesBer, 
die  Rackel,  in  diese  einfallend,  sie  rasch  verderben  würde.  Die  Einrichtung  der 
Linirmaschinen,  auch  Kadirmascliinen  genannt,  ist  so  getroffen,  dass  bei  Um- 
drehung eines  Rades  zwei  Bewegungen  gleichzeitig  vor  sich  gehen.  Der  Support, 
welcher  das  schneidende  Instrument,  eine  Spitze  oder  besser  einen  Meissei  trägt, 
bewegt  sich  in  Folge  der  Drehung  seiner  Leitspindel,  die  eine  Schraube  mit  sehr 
steilem  Gewinde  vorstellt,  geradlinig  von  einem  Ende  zum  andern.  Zugleich 
dreht  sich  die  eingespannte  Walze  proportional  dem  Fortschreiten  des  MeisselB 
um  einen  bestimmten  Winkel,  der  die  Schiefe  der  Hachure  bestimmt,  und  den 
man  innerhalb  gewisser  Grenzen  nach  Belieben  wählen  kann.  Nach  jedem  Hin- 
nnd  Hergänge,  letzterer  ist  aber  durch  Ausheben  des  Meisscls  ein  leerer  Gang, 
wird  die  Scheibe,  welche  eine  Eintheilung  besitzt,  nach  der  sich  die  AbBtände 
der  gezogenen  Linien  von  einander  richten,  um  jenes  Mass  weiter  gedreht,  welches 
man  für  jeden  einzelnen  Fall  wählt,  neuerlich  eine  Linie  gezogen  und  damit  bis 
znr  Beendigung  der  Arbeit  fortgefahren.  Dabei  angelangt,  deckt  man  wiederum 
alle  jene  Tbeiie,  die  Hachures  nicht  aufweisen  sollen,  mit  Asphaltlack,  und  setzt 
den  so  vorbereiteten  Cylinder  der  Einwirkung  verdünnter  Salpetersäure  aus.  Die 
solcher  Gestalt  vorgeätzten  Linien  werden  mit  dem  Grabstichel  weiter  ausge- 
arbeitet. 

An  Stelle  der  Hachures  oder  mit  diesen  in  Verbindung  werden  die  kegel- 
förmigen Vertiefungen,  Picots,  auf  die  Weise  hergestellt,  dass  die  Molette  in  eine 
sogenannte  Schlagmaschine  eingespannt,  darin  die  ersten  Eindrücke  durch  Ilerab- 
fallen  einer  Spitze,  welche  in  die  Schlagvorrichtung  eingesetzt  wird,  erhält.  Die 
Abstände  dieser  von  einander,  die  Richtung  der  von  ihnen  gebildeten  Reihen, 
alles  das  lässt  sich  durch  die  Einrichtung  der  Maschine  mit  Drehen  von  Scheiben 
oder  Rädern,  welche  die  entsprechende  Eintheilung  haben,  auf  das  Genaueste 
regeln.  Neuerdings  auf  den  Gravirstock  gebracht,  werden  die  erhaltenen  ver- 
hältnissmässig  schwachen  Eindrücke  von  Hand  mit  Spitze  und  Hammer  durch 
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Nachschlagen  vertieft,  worauf  alB  letztes  das  Ausbohren  derselben  unter  Anwen- 
dung eines  Drillbohrers  erfolgt. 

Bevor  man  die  Aelzmetbode  hatte,  benützte  man  die  Schlagmaschine  auch 
bei  Herstellung  der  Hachures,  indem  man  in  gewählter  Richtung  reihenweise 
Picots  vorschlng  und  diese  nachher  durch  Ausstechen  in  Hachures  verwandelte. 
Zur  Herstellung  dieser  sei  noch  bemerkt,  dass  man  solche  von  geringer  Längen- 
ausdehnung  wie  sie  bei  den  kleinen  Musterdetails  Vorkommen,  dnrch  Schlagen 
mit  dem  Stempel  erhält.  Dieses  Werkzeug  findet  auch  sonst  mannigfache  Ver- 
wendung bei  Herstellung  solch  kleiner  Details  als  da  sind  Kreise,  Sterne,  Kreuze 
n.  s.  w.,  die  man  erhaben  in  Stahl  von  Stanzenform  gravirt  und  nach  geschehener 
Eintheilung  der  Moletfe  an  den  betreffenden  Stellen  einschlägt.  Sobald  die  Gra- 
virnng  fertig  gestellt  ist,  wird  der  Stablcylinder  mit  einem  feinkörnigen  Schleif- 
steine unter  Anwendung  von  Oel  polirt,  um  das  aufgestandene  Metall  zu  beseitigen, 
an  den  Seiten  und  wo  es  angeht,  an  möglichst  viel  anderen  glatten  Stellen  mit 
starken  Picots  versehen,  welche  das  Gleiten  bei  dem  folgenden  Abpressen  ver- 
hindern, und  gehärtet.  Diese  Operation  beginnt  mit  der  Erhitzung  der  in  einer 
EisenblechbUchse,  welche  äusserlich  mit  Lehm  beschlagen  ist,  in  ein  Gemenge  von 
Knochen  und  Hornspähnen  eingebetteten  Molette  bis  nahe  an  helle  Rotbglut. 
Ist  diese  erreicht,  so  entfernt  man  die  Büchse  aus  dem  Feuer,  ergreift  mit  einer 
Zange  den  zu  diesem  Zwecke  angedrehten  Zapfen  des  Cylinders  und  fährt  damit 
in  einen  Kübel,  welcher  eine  grosse  Quantität  Leinöl  enthält.  In  diesem  Bade 
rasch,  unter  häufigem  Platzwechsel,  auf-  und  abgeführt,  kühlt  sich  derselbe  so 
weit  ab,  dass  man  ihn  in  den  nebenstehenden  Wasserbottich  bringen  kann,  worin 
der  Process  auf  gleiche  Weise  zu  Ende  geführt  wird.  Den  Moment  des  Ueber- 
ganges  aus  dem  einen  Bade  in  das  andere  erkennt  der  Arbeiter  an  der  Lebhaf- 
tigkeit mit  der  sich  an  der  Oberfläche  der  heissen  Molette  Oeldämpfe  entwickeln. 
Je  nach  der  Beschaffenheit  des  Stahles,  die  in  dem  einen  Falle  eine  höhere,  im 
anderen  eine  niedrigere  Temperatur  für  die  Kühlung  im  Wasserbad  erforderlich 
macht,  wird  er  dies  bei  mehr  oder  weniger  lebhafter  Entwicklung  solcher  Dämpfe 
des  an  die  Oberfläche  gebrachten  Cylinders  vornehmen. 

Das  Wasser,  in  welchem  die  völlige  Abkühlung  vorgenommen  wird,  bekommt 
einen  Zusatz  von  3/t  K.  Kochsalz,  ’/a  K.  Salmiak  und  einer  Handvoll  Ferrocyan- 
kalium  auf  etwa  50 — 60  Liter.  Nach  geschehener  Härtung  wird  das  Stück  so 
lange  über  nolzkohlenfeuer  gehalten,  bis  es  handwarm  geworden  ist,  oberflächlich 
gereinigt,  und  mit  Meissein  von  verschiedenen  Härtegraden  an  entgegengesetzten 
Stellen  untersucht.  Setzt  sich  dabei  die  Schneide  des  höchst  gehärteten  Werk- 
zeuges, so  muss  die  Molette  durch  Wiedererwärmung  so  weit  abgelasscn  werden, 
bis  solches  nicht  mehr  stattfindet.  Namentlich  ist  dies  bei  den  schwachen  Cylin- 
dern  zu  beachten,  die  beim  Abpressen  leicht  in  Trümmer  gehen,  falls  sie  zu 
hart  sind.  Durch  Abbürsten  mit  Lehmbrei,  nachfolgendem  Spülen  und  Trocknen 
wird  das  Stück  metallblank  gemacht. 

In  vielen  Fällen  stellt  man  statt  einer  Muttermolctte  eine  gravirte  Stahl- 
platte her.  So  gibt  es  Musterdetails,  welche  bis  auf  ihre  Lage  zum  Ganzen  sich 
völlig  gleich  bleiben,  aber  schon  deshalb  die  Gravirung  mehrerer  Muttermoletten 
erheischen  würden.  Um  au  Arbeit  zu  sparen,  gräbt  man  die  betreffenden  Gruppen 
in  die  Platte,  härtet  diese  und  presst  nun  damit  die  Patrizen,  nachdem  man  filr 
jede  einzelne  der  Platte  die  betreffende  Lage  gegeben  hat. 

Herstellung  der  Patrize  (Relief). 

Dieselbe  macht  man  gewöhnlich  ans  Stahl,  den  man  auf  die  beschriebene 
Weise  atisgltthf,  zuweilen  auch  aus  Eisen.  Aus  dem  eineu  oder  anderen  Material 
wird  ein  Cylinder  gedreht,  dessen  Umfang  meist  ein  Mehrfaches  jenes  der  Mntter- 
molette  ist  und  mit  Lagerzapfen  versehen.  Nach  dem  Poliren  mit  der  Schlicht- 
feile  legt  man  ihn  in  die  Reievirmaschine  gegenüber  der  Muttermolette  und  bringt 
beide  durch  Anziehen  einer  starken  Schraube  in  Berührung.  Dabei  ruht  die 
Patrize  mit  ihren  Zapfen  in  Lagern,  während  die  Matrize  in  den  Zwischenraum 
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zu  liegen  kommt,  welchen  zwei  horizontale  Uber  einander  befindliche  und  eich 
berührende  glatte  Walzen  lassen. 

Letztere  werden  mittels  Schwangrad  und  Kurbel  in  Bewegung  gesetzt  und 
tbeilen  diese  der  Mnttermolette  mit,  welche  sie  weiter  auf  die  Patrize  Überträgt, 
wobei  das  Metall  der  letzteren  ein  wenig  in  die  Vertiefungen  der  ersteren  ge- 
trieben wird.  Während  des  Ganges  dieser  Arbeit  trägt  man  eine  Mischung,  er- 
halten durch  Zusammenschroelzen  von  Colophonium,  Wachs,  Schweinfett  und  Un- 
schlitt,  zwischen  beide  ein.  Diese  füllt  die  Gravirung  der  Matrize  an  und  lässt 
davon  soviel  auf  dem  Relief  der  Patrize  zurück,  dass  diese  Theile  dadurch  hin- 
reichend der  Einwirkung  der  Salpetersäure,  in  welche  sie  nach  dem  Pressen  ge- 
bracht werden,  widerstehen.  Dabei  bleiben  die  glatten  Stellen  bis  auf  einen 
Hauch  fettfrei.  In  den  Gravirstock  zurückgebracht,  untersucht  man  mit  der 
Lonpe  ob  die  Deckung  den  gestellten  Anforderungen  entspricht,  bessert  fehler- 
hafte Stellen  mit  Asphaltlack  aus,  dessen  man  sich  auch  bedient  um  die  Zapfen 
und  Seitenwände  zu  schützen.  So  vorbereitet  stellt  man  das  Stück  aufrecht  in 
verdünnte  Salpetersäure,  lässt  diese  einige  Minuten  einwirken,  unterbricht  dann 
den  Process  durch  Heraasheben,  um  sich  zu  überzeugen,  dass  der  Angriff  dieser 
Säure  gleichmässig  stattfindet,  senkt  wieder  für  einige  Minuten  ein,  spült  dann 
und  trocknet.  Nach  oberflächlicher  Bearbeitung  mit  der  Kratzbürste  folgt  ein 
neuerliches  Pressen,  dem  sich  wiederum  das  Aetzen  anschliesst.  Mit  20 — 30 
solchen  sich  abwechselnden  Wiederholungen  dieser  Processe  gelingt  es  die  volle 
Höhe  des  Reliefs  herzustellen. 

Mit  Hammer  und  Meissei  entfernt  man  jene  Picots,  welche  nur  zu  dem 
Zwecke  vorhanden  sind,  das  Rutschen  der  gegeneinander  gepressten  Cylinder  zu 
verhüten  und  arbeitet  diese  Stellen  mit  der  Feile  nach. 

Der  Vorgang  bei  Uebertragung  des  Musters  von  der  Patrize  auf  die  Druck- 
walze macht  es  erforderlich,  dass  diese  Motetten  in  der  Mitte  stärker  als  an  den 
Enden  gehalten  werden.  Man  erreicht  dies  durch  successives  Aetzen  von  aussen 
nach  innen,  und  nennt  dies  das  Bombiren  der  Motette. 

Bevor  man  zum  Härten  schreitet,  gräbt  man  an  den  glatten  Stellen  seichte 
Vertiefungen  in  geraden  Linien  nebeneinander  liegend  in  das  Metall  alB  Ersatz 
für  die  entfernten  Picots  und  verfährt  darauf  so,  wie  bereits  beschrieben,  mit 
dem  einzigen  Unterschiede,  dass  diese  Stücke  lediglich  in  Knochenspähne  gelegt 
werden.  Ist  das  Material  Stahl,  so  kommt  das  Oel  und  Wasserbad,  ist  es 
Eisen,  das  letztere  allein  in  Anwendung,  um  der  dnreh  das  Glühen  entstandenen 
dünnen  Stahlschicht  eine  möglichst  grosse  Härte  zu  geben.  Die  Lagerzapfen 
zu  stark  gehärteter  Stahlmoletten  lässt  man  durch  Eintauchen  in  geschmolzenes 
Blei  ab. 

Das  Molletiren. 

Unter  dieser  Benennung  versteht  man  das  Uebertragon  des  Musters  von  der 
Patrize  auf  die  Druckwalze,  und  es  geschieht  dieses  mit  Hilfe  der  Molle  tir- 
ma  sch  ine,  in  welche  beide  Cylinder  eingespannt  werden  und  zwar  die  Knpfer- 
walze,  bis  auf  die  Drehung  um  ihre  Achse  unverrückbar,  die  Patrize  drehbar 
und  in  der  Richtung  der  Walzenachse  verschiebbar.  Der  wesentlichste  Theil 
dieser  Maschine  ist  der  Kopf,  d.  i.  der  Molettenträger,  in  welchem  diese  in  Lagern 
ruhend  liegt,  und  durch  Anwendung  von  Hebeln,  leicht  in  und  aus  dem  Contact 
mit  der  darunter  liegenden  Kupferwalze  gebracht  werden  kann.  Dieser  Träger 
sitzt  auf  einem  massiven  Support,  welcher  durch  Drehung  einer  starken  Schrauben- 
spindel in  der  ganzen  Länge  einer  Druckwalze  gleitend  bewegt  werden  kann. 
An  dem  Ende  der  Schraubspindel  sind  gezahnte  Scheiben  oder  Räder  angebracht, 
die  je  eine  gewisse  Eintheilung  besitzen,  so  zwar,  dass  dio  Drehung  um  einen 
Zahn  die  Verschiebung  des  Kopfes  um  eine  gewisse  Strecke  bedeutet.  Dieselben 
sind  auswechselbar,  um  allen  Bedürfnissen  zu  genügen.  Eine  weitere  Vorrichtung 
ermöglicht  die  Drehung  der  Walze  auf  einen  beliebigen  Winkel  zu  beschränken, 
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von  welcher  Einrichtung  man  beim  Molletiren  vielfach  Gebrauch  machen  muss. 
Bevor  man  aber  dazu  gelangt,  muss  die  Kupferwalze  erst  auf  das  richtige  Maags 
gebracht  werden. 

Der  Umfang  derselben  ist  stets  ein  Vielfaches  von  jenem  der  Patrize.  Durch 
Abdrehen  auf  der  Molettirmascbine  selbst  bringt  der  Moletteur  daher  denselben 
zunächst  nahe  auf  die  richtige  Grösse,  worauf  er  die  Walze  bei  eingesetzter 
Motette  einmal  umlaufen  lässt.  Hierbei  ersieht  er  wie  viel  Metall  noch  zu  ent- 
fernen ist,  um  den  Anfang  des  Musters  mit  seinem  Ende  zusammenfallen  zu 
machen,  beseitigt  dieses  und  glättet  mit  Hilfe  der  sogenannten  Bllgelmolette,  eines 
Cylinders  mit  polirter  Oberfläche,  der  an  die  Stelle  des  Drehstahles  tritt  und 
dessen  Spuren  fast  vollständig  beseitigt.  Den  Rest  derselben  entfernt  das  nach- 
folgende Schleifen,  wobei  die  Walze  in  einen  untergestellten  mit  Wasser  gefüllten 
Trog  zum  Theit  eintaucht,  der  Moletteur  aber  einen  feinkörnigen  Schleifstein  hin- 
und  hergehend  dagegen  presst.  Nach  dem  Abtrocknen  pflegt  man  die  Einthei- 
lung  zu  machen,  d.  h.  man  zieht  mit  Hilfe  der  Maschine  feine  Linien,  theils  in 
der  Richtung  der  Walzcnacbse,  theils  um  ihren  Umfang,  so  dass  durch  deren 
Kreuzung  Räume  abgegrenzt  werden,  welche  der  Breite,  die  das  Muster  auf  der 
Molctte  einnimmt  und  der  Länge  desselben,  gegeben  durch  einen  Umgang  der- 
selben, genau  entsprechen.  Darauf  bringt  man  das  sogenannte  Zaugel  an  der 
Molette  an  und  legt  diese  in  die  dazu  bestimmten  Lager  des  Kopfes,  worin  sie 
durch  Einschieben  starker  gebogener  Messingdrähte  festgehalten  wird,  so  lange 
sie  nicht  in  Berührung  mit  der  darunter  befindlichen  Kupferwalze  steht.  Dieses 
Instrument  stellt  seiner  Gestalt  und  wesentlichen  Einrichtung  nach  einen  Feilkloben 
vor,  dessen  Backen  nur  insofern  abgeändert  sind,  als  sie  von  geringerer  Breite 
in  ihrer  Mitte  je  einen  kräftigen  conisch  auslaufenden  Stift  tragen.  Diese  Tbeile 
des  Werkzeuges  passen  in  Ausbohrungen  von  entsprechender  Tiefe,  welche  an 
dem  einen  Zapfenendo  der  Molette  angebracht  sind.  Sind  diese  Stifte  einmal  in 
die  passenden  Vertiefungen  eingesetzt,  so  gentlgt  das  Anziehen  der  Schraube  des 
Instrumentes,  um  diese  darin  soweit  zu  flxiren,  dass  ein  Herausfallen  nicht  mehr 
möglich,  dagegen  eine  Drehung  nach  auf-  und  abwärts  durch  beide  Stifte  als 
Achse  ausführbar  ist.  Von  diesem  Umstande  Gebrauch  machend,  legt  der  Moletteur 
den  aufwärts  gekehrten  Theit  desselben  in  einen  Ausschnitt  des  Kopfes  und 
beobachtet  diesen  Vorgang  zu  Anfang  der  Arbeit  so  oft  als  er  die  Molette  mit 
der  Kupferwalze  von  Neuem  in  Berührung  bringt.  Dadurch  schafft  er  sich  die 
Sicherheit,  die  Arbeit  jedesmal  mit  den  nämlichen  Punkten  der  Molette  zu  be- 
ginnen. Der  Anschluss  eines  Mustertheiles  an  den  andern  rund  um  die  Walze 
herum  ergibt  sich  so  von  selbst.  Nach  diesen  Vorbereitungen  gibt  er  dem  Kopfe 
durch  Drehung  einer  daselbst  angebrachten  Schraube  eine  derartig  geneigte  Stel- 
lung, dass  die  Molctte  nur  auf  der  einen  Seite  mit  der  Walze  in  Bertlhrung 
treten  kann,  lässt  denselben  nieder,  Überzeugt  sich,  dass  der  dadurch  hervor- 
gerufene noch  schwache  Eindruck  mit  der  Eintheilung  in  der  Richtung  der  Lüngen- 
arhse  richtig  znsammenfällt,  entfernt  die  eingeschobenen  Messingdrähte,  beschwert 
das  Hebelwerk,  von  welchem  der  Kopf  gegen  die  Walze  gepresst  wird  durch 
Verschiebung  von  EisenRtUcken  an  das  Ende  desselben  und  lässt  nun  die  Walze 
mittels  eines  IlebelB  von  dem  Hilfsarbeiter  nach  vor-  und  rückwärts  innerhalb 
der  fixirten  Grenzen  bewegen.  Ist  z.  B.  der  Molettenumfang  viermal  kleiner  als 
jener  der  Walze,  so  wird  zu  diesem  Zwecke  dio  Maschine  so  gestellt,  dass  die 
Drehung  derselben  nur  einen  viertel  Umgang  betragen  kann.  Nach  Vollendung 
dieser  Arbeit  beginnt  dieselbe  auf  dem  nächsten  Felde  von  neuem  gerade  so  wie 
bisher  beschrieben,  und  nachdem  solchergestalt  diese  rund  um  die  Achse  herum 
einmal  vollendet  ist,  wird  die  Walze  durch  längere  Zeit  in  Umdrehung  erhalten, 
um  die  erhaltenen  Eindrücke  zu  vertiefen,  der  Kopf  um  eine  Musterbreite  ver- 
schoben, was  einfach  durch  Umdrehung  des  Regnlatcurs,  wie  die  gezahnten  Scheiben 
der  Leitspindeln  genannt  werden,  um  soviel  Zähne  als  die  Eintheilung  verlangt, 
geschieht  und  bei  exacten,  durch  den  Gebrauch  noch  nicht  abgenutzten  Maschinen 
auf  das  Genaueste  ausgefflhrt  wird. 
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Nachdem  auch  hier  die  Arbeit  auf  gleiche  Weise  zu  Ende  geführt  worden 
ist,  wird  das  nächste  Feld  in  Angriff  genommen  und  so  fortgefahren,  bis  man 
an  das  Ende  der  Eintbeilung  gelangt,  worauf  man  von  vorn  wiederum  beginnt, 
nachdem  man  dem  Kopf  eine  andere  Neigung  gegeben  hat,  um  so  nach  und  nach 
alle  Details  gleich  kräftig  auf  der  Kupferwalze  abzupressen.  Das  Pressen  bei 
nur  theilweisem  Umgänge  der  Walze  nennt  man  Punzoniren,  bei  vollem  Rouliren. 
Die  Arbeit  gilt  als  beendet,  sobald  kein  Kupfer  mehr  emporgetrieben  wird  und 
die  schwarzen  Stellen  mehr  und  mehr  verschwinden,  ein  Zeichen,  dass  sich  Walze 
und  Motette  so  nahe  berühren,  dass  eine  weitere  Annäherung  nicht  mehr  möglich 
ist.  Das  Oel,  welches  man  beim  Molettiren  als  Schmiermittel  reichlich  verwenden 
muss,  entfernt  man  durch  Uebergiessen  von  Terpentinöl  und  Abbllrsten.  Darauf 
folgt  eine  Behandlung  mit  Aetznatronlauge,  Absptllen  mit  reinem  Wasser,  Ueber- 
giessen mit  ganz  verdünnter  Salpetersäure,  ein  abermaliges  Spülen  und  schliesslich 
ein  leichtes  Schleifen.  An  dem  Contrast,  welchen  die  von  der  Salpetersäure  an- 
geätzten Stellen  mit  den  von  dem  Schleifsteine  berührten  bilden,  erkennt  der 
Moletteur  die  tiefer  und  höher  gelegenen.  Indem  er  nun  erstere  mit  Asphaltlack 
deckt  und  danach  die  Walze  der  Wirkung  verdünnter  Salpetersäure  aussetzt, 
werden  letztere  mit  jenen  auf  das  gleiche  Niveau  gebracht.  Die  minimalen  Uuter- 
schiede  werden  schliesslich  durch  nochmaliges  Schleifen  ausgeglichen. 

Die  Herstellung  der  Klotzwalzen  unter  Zuhilfenahme  von  Motetten  gestaltet 
sich  wesentlich  einfacher.  Diese  Walzen  werden  als  Hilfsmittel  gebraucht  um 
eine  verdünnte  Druckfarbe  gleichmässig  Uber  die  ganze  Oberfläche  der  der  Walze 
zugekehrten  Seite  des  durchlaufenden  Stückes  zu  vertheilen  und  unterscheiden 
sich  von  einander  nur  dadurch,  dass  sie  ohne  alle  Musterzeichnung  lediglich  von 
Hachures  oder  Picots  in  ihrer  ganzen  Ausdehnung  bedeckt  sind  und  dass  die 
einen  sowohl  als  die  anderen  diese  Behelfe  der  Farbenübertragung  in  gröberer 
oder  feinerer  Ausführung  aufweisen.  Je  nachdem  man  das  eine  oder  andere  be- 
absichtigt, wird  die  betreffende  Motette  eingesetzt  und  roulirt.  Diese  verschiebt 
sich  selbsttbätig.  Am  Ende  der  Walze  angelangt  beginnt  man  von  Neuem,  indem 
man  sie  in  die  alte  Spur  einsetzt,  und  wiederholt  dies  so  oft  als  nöthig  ist,  um 
die  Tiefe  herzustellen.  Dieses  Einsetzen  der  Molctte,  welches  auch  beim  Ab- 
pressen der  Druckwalzcn  gemacht  wird,  geschieht  von  Hand  und  der  Moletteur 
erkennt  die  richtige  Hage  derselben  an  dem  Klingeln,  wie  er  sagt,  d.  i.  an  dem 
Ton,  mit  welchem  ihre  Zapfen  an  die  Lager  schlagen,  sobald  er  sic  auf  der 
Stelle,  wo  sie  eingesetzt  worden,  mit  dem  Finger  rasch  ein  wenig  hin  und  her 
bewegt. 

Das  A e t z ve rf ah r en. 

Diese  Methode  ist  in  ihren  Grundzügen  bereits  in  dem  Vorhergehenden 
angedeutet  worden  und  bedarf  zu  ihrer  Ausführung  bei  dem  gegenwärtigen  Stande 
des  Verfahrens  folgender  Arbeiten. 

Die  in  natürlicher  Grösse  vorliegende  Musterzeichnung  wird  zunächst  auf 
gewöhnliche  Weise  mit  Tusche  und  Pinsel  abgepaust.  Die  Anwendung  von 
Schwefelnatrium  entfällt  hierbei.  Die  so  erhaltene  Zeichnung  des  ganzen  Musters, 
das  auf  die  Druckwalzen  gebracht  werden  soll,  legt  man  in  eine  Camera  obscura, 
um  das  Bild  derselben  auf  eine  Zinkplatte  zu  werfen,  welche  sich  in  einem  Ab- 
stande unter  der  Linse  befindet,  dass  dasselbe  genau  fünfmal  vergrössert  erscheint. 
Diese  Zinkplatte  wird  vorher  mit  einem  Lack  angestrichen,  welchen  man  erhält, 
wenn  man  Kolophonium  in  Terpentinöl  löst  und  in  die  erhaltene  Lösung  Kremser 
Weiss  einrührt.  Auf  die  so  vorbereitete  Platte  werden  zunächst  Linien  einradirt, 
welche  sich  unter  einander  rechtwinklig  schneiden  und  die  genau  fünfmal  so 
grosse  Eintheilung  der  Musterzeichnung  und  deren  Pause  repriisentiren.  Diese 
Vorkehrung  erlaubt  die  Lage  des  durch  die  Camera  auf  die  Platte  geworfenen 
Bildes  genau  zu  fixiren  und  erleichtert  das  Nachzeichnen.  Ist  dies  geschehen, 
so  verjüngt  der  Zeichner  die  Contouren  desselben  um  eine  aus  der  Erfahrung 
sich  ergebende  Grösse,  da  die  Salpetersäure  um  etwas  weiter  greift  als  die  Itadi- 
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rungen  gehen,  welchem  Umstande  Rechnung  getragen  werden  muss.  Nachdem 
solches  geschehen,  malt  man  die  Details  der  Zeichnung  in  jenen  Farben,  die  das 
Original  besitzt  und  sticht  die  Contouren  derselben  entweder  aus  freier  Hand, 
oder  in  einzelnen  Füllen  (z.  6.  wenn  diese  Kreise  sind)  mechanisch  aus. 

Die  Kupferwalze,  auf  welche  die  Zeichnung  Übertragen  werden  muss,  wird 
gänzlich  mit  einem  Lack  Überzogen,  der  der  Hauptsache  nach  aus  Asphalt  be- 
steht. *)  Die  Maschine,  mit  welcher  die  fünffach  vergrüsserte  Zeichnung  wiederum 
im  verkleinerten  Massstabe  auf  die  Walze  übertragen  wird,  heisst  Pantograph 
(vgl.  d.  VI  pag.  475). 

Die  Radininpen  geschehen  mit  Hilfe  kleiner  Diamanten,  welche  an  dem  einen  Ende 
einer  Anzahl  neben  einander  verstellbar  angebrachter  Hebel  befestigt  sind,  während  das 
andere  eine  verschiebbare  Belastung  trägt,  um  nach  Bedarf  die  Wirkung  zu  steigern  oder  zu 
vermindern.  Unter  letztgenannten  Hebelenden  länft  in  der  ganzen  Länge  der  Maschine  eine 
Vorrichtung,  welche  durch  einen  Druck,  den  der  Pantograph  ist  mit  dem  Kusse  auf  ein  Tritt- 
brett ausübt,  in  Bewegung  gesetzt,  diese  aushebt,  und  so  die  Diamanten  ausser  Contact  mit 
der  Walze  bringt.  In  engster  Verbindung  mit  einander  stehen  die  Bewegungen,  welche  einer- 
seits mit  der  Walze,  andererseits  mit  den  Diamanten  ausgeführt  werden.  Erstere  kann  nach 
Bedarf  um  ihre  Achse  gedreht,  letztere  können  nach  rechts  und  links  verschoben  worden. 
Dadurch  sind  die  Bedingungen  erfüllt,  Linien,  welcher  Gestalt  und  Lage  immer,  zu  radiren. 
Die  dazu  erforderliche  Maschinerie  läuft  in  eine  Spitze,  den  Storchschnabel,  ans,  dessen  Be- 
wegungen Walze  und  Diamanteu  folgen,  so  zwar,  dass  die  Wege  derselben  immer  nur  der 
fünfte  Theil  der  vom  Storchschnabel  zurück gelogten  Strecke  sind.  Die  Zinktafel,  welche  die 
vergrosserte  Musterzeichnung  aufweist,  wird  in  die  muldenförmige  Vertiefung,  welche  sich  in 
dem  untern  Theil  der  Maschine  befindet,  und  der  Tisch  genannt  wird,  gelegt.  Der  Mittel- 
punkt derselben  ist  durch  zwei  sich  kreuzende  Linien  kenntlich  gemacht,  gleich  wie  der 
correspondirende  Punkt  der  Kupferwalrenoberfläche.  Nachdem  der  Storchschnabel  auf  diesen 
Punkt  der  Tafel  eingestellt  worden,  befestigt  man  dieselbe  durch  Nägel  und  stellt,  wenn  nur 
ein  Diament  arbeitet,  diesen  auf  den  markirten  Punkt  der  Walze.  Zumeist  erlaubt  es  das 
Muster  mit  mehreren  zugleich  zu  radiren.  In  diesem  Kall  verfährt  man  zunächst  so  wie  be- 
schrieben. Darauf  aber  setzt  man  den  Storchschnabel  nach  und  nach  auf  denselben  Punkt 
aller  sich  wiederholender  Must^rdetails,  daselbst  zwei  sich  kreuzende  Bewegungen  machend, 
und  stellt  je  einen  der  erforderlichen  Diamanteu  in  die  auf  der  Walze  dadurch  gemachten 
Zeichen  ein. 

Indem  nun  der  Pantographist  den  Storchschnabel  in  den  vorgestochenon  Contouren 
der  Zinkplatte,  welche  mit  einerlei  Karbe  gemnlt  sind,  herumführt,  ohne  das  Trittbrett  während 
dieser  Zeit  zu  berühren,  werden  auf  der  Walze  nach  und  nach  alle  Theile,  welche  mit  dieser 
Karbe  gedruckt  werden  sollen,  in  den  Lack  cing  «graben.  Um  die  Hachures  innerhalb  der 
Contouron  berzustellou.  wird  eine  besondere  Tafel,  welche  diese  in  der  erforderlichen  Aus- 
führung aufweist,  neben  der  ersten  befestigt,  und  ein  zweiter  Storchschnabel  in  Gestalt  eines 
Meissels,  dessen  Schneide  mit  dor  Schiefe  der  Hachures  paralell  gemacht  wird,  darauf  ein- 
gestellt. Indem  man  nun  mit  der  einen  Hand  diesen  in  denselben  festhält,  fuhrt  die  andere 
den  zweiten  innerhalb  der  Contouren  von  einer  Seite  derselben  zur  anderen. 

Nach  Vollendung  dieser  Arbeit  werden  schadhafte  Stellen  mit  Lack  gedeckt, 
die  Walze  mit  einer  Spindel  und  Kurbel  versehen,  auf  einen  Trog  gelegt,  der 
mässig  verdünnte  Salpetersäure  enthält,  und  darin  unter  stetem  Drehen  längere 
Zeit  gelassen,  bis  das  Metall  hinreichend  tief  geätzt  ist,  abgespUlt,  getrocknet 
lind  mit  Terpentinöl  gewaschen,  um  den  Lack  zu  entfernen.  Zeigen  sich  bei  der 
Besichtigung  Stellen,  denen  die  erforderliche  Tiefe  abgeht,  so  werden  diese  mit 
dem  Stichel  nachgearbeitet. 

Abstufungen  einer  Farbe  lassen  sich  auf  die  Weise  hervorbringen,  dass 
man  Hachures  von  verschiedener  Tiefe  in  Anwendung  bringt,  so  dass  in  dem 
einen  Fall  mehr,  in  dem  anderen  weniger  Farbe  auf  den  Stoff  kommt.  Um 
Ilachnres  von  verschiedener  Tiefe  auf  ein  und  derselben  Walze  herzustellen,  hat 
man  nur  nöthig  nach  dem  ersten  Aetzen  alle  Stellen,  welche  die  erreichte  Tiefe 
beibehalten  sollen,  mit  Lack  zu  decken  und  abermals  zu  ätzen;  so  fortfahrend 
kann  man  leicht  auf  derselben  Walze  Hachures  von  mehrerlei  Tiefe  hervor- 
bringen. 

ln  jenen  Fällen,  v/o  es  nicht  angeht  oder  nicht  vorteilhaft  erscheint  die 
Walze  durch  Molettiren  oder  Aetzen  herzustellen,  bringt  man  die  Contouren  der 
Zeichnung  auf  die  Weise,  wie  bei  Anfertigung  der  Muttermolette  gezeigt  wurde, 


*)  Asphalt,  Poch  und  Wachs. 
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auf  den  Knpfercylinder,  sticht  dieselben  aus,  deckt  die  Walze  mit  Asphaltlack 
und  molettirt  oder  radirt  die  Hachures  Uber  die  ganze  Oberfläche  derselben.  Dazu 
werden  Maschinen  benutzt,  welche  diese  Arbeit  so  wie  bei  Herstellung  der  Mo- 
lettenhachures  besprochen  wurde  verrichten.  Man  deckt  dann  alle  jene  Stellen, 
welche  von  der  Säure  nicht  angegriffen  werden  sollen,  neuerdings  mit  Lack  und 
ätzt.  Hin  nnd  wieder  muss  man  mit  dem  Stichel  noch  nachhelfen,  wo  die  Säure 
nicht  die  völlige  Tiefe  hergestellt  bat.  Die  Entfernung  des  Lackes  geschieht, 
wie  schon  einmal  angegeben,  durch  Waschen  mit  Terpentinöl. 

Dies  sind  im  Allgemeinen  die  Methoden,  deren  man  sich  bedient,  um  die 
zum  Drucken  erforderlichen  Formen  herzustellen.  Bei  dieser  Operation  selbst 
treten  aber  noch  besondere  Erscheinungen  ein,  welche  zu  berücksichtigen  sind. 
Beim  Handdruck  erleidet  das  Zeug  durch  das  Aufträgen  der  Farben  eine  Ver- 
kürzung in  der  Länge  und  Breite,  so  dass  nachdem  der  Vordruckmodel  gearbeitet 
hat,  der  Drucker  genöthigt  ist,  das  Gewebe  nach  beiden  Richtungen  zu  dehnen, 
um  die  nachfolgenden  Farben  richtig  einpassen  zu  können.  Beim  Walzendrnck 
findet  vorwiegend  eine  Längenausdehnung  statt,  die  bis  etwa  zur  sechsten  der 
hintereinander  druckenden  Walzen  wächst  und  bis  dahin  eine  GrösBe  von  un- 
gefähr l'/j”"“  erreichen  kann.  Dieser  Umstand  ist  bei  Herstellung  der  Walzen 
zu  berücksichtigen  und  man  ist  gezwungen,  sie  der  angegebenen  Reihe  nach  bis 
zu  diesem  Werthe  grösser  und  grösser  zu  machen,  um  ein  völlig  genaues  Treffen 
der  hintereinander  gedruckten  Theile  des  Musters  zu  erzielen. 

Je  nach  Verwendung  der  Formen,  deren  Herstellung  in  dem  Vorhergehenden 
beschrieben  wurde,  zerfällt  die  Methode  den  Kattun  örtlich  zu  färben  in  zwei 
Verfahrungsarten : 

1.  in  den  Druck  mit  erhaben  gravirten, 

2.  in  den  Druck  mit  vertieft  gravirten  Formen. 

Ersterer  kann  entweder  mit  der  Hand  oder  mit  Hilfe  von  Maschinen  ans- 
geführt  werden.  Man  unterscheidet  daher  zunächst  den  Hand-  nnd  Maschinen- 
druck mittels  erhaben  gravirter  Platten. 

Der  Handdruck  (impreaaion  ä la  main  — block-printing).  Dieses 
Verfahren  macht  verhältnissmässig  wenige  und  einfach  construirtc  Hilfsmittel  zu 
seiner  Ausführung  nöthig.  Dahin  gehört  zunächst  der  Drucktisch.  Derselbe 
besteht  im  Wesentlichen  ans  einem  massiv  construirten  Untergestell,  auf  welchem 
eine  schwere  glatt  abgehobelte  Platte  aus  hartem  Holze  ruht. 

Die  Dimensionen  derselben  richten  sich  nach  jenen  der  Waare.  die  man  darauf  be- 
drncken  will.  So  betragen  dieselben  für  den  Tiicheldruck  : Länge  1 “1  75 cm  (etwas  mehr  als 
die  doppelte  TüchellüngeJ,  Breite  86***ü  Stärke  7 — 1 0C,,),  Höhe  vom  Fnssbodcu  00cm,  Für 
lange  Waare  benützt  inan  schmälere  Platten.  Doch  druckt  man  auch  auf  solchen  Tiichel, 
indem  mau  dieselben  zweimal  auflegt  und  umgekehrt  fertigt  man  lange  Waare  auf  den  für 
den  Tücheldruck  bestimmten  Tischen. 

Bevor  man  mit  der  Arbeit  beginnt,  gibt  man  der  Drucktischplatte  einen 
Ueberzug  in  Gestalt  einer  doppelten  Lage  Flanell,  den  man  straff  gespannt  und 
Überall  gleich  aufliegend  an  den  Seiten  derselben  durch  Nägel  befestigt.  Das 
Untergestell  trägt  an  einer  seiner  schmalen  Seiten  eine  Vorrichtung,  um  die  auf 
einer  Walze  atifgerollte  und  zum  Druck  vorbereitete  Waare  Aufzunehmen.  Diesem 
Zwecke  dienen  zwei  Arme,  deren  jeder  mit  einem  Lager  versehen  ist,  worin  die 
durch  die  Walze  gesteckte  Spindel  ruht.  Zur  Aufnahme  der  successive  bedruckten 
Waare  befindet  sich  an  der  Decke  des  Druekloeales  ein  hölzerner  Rahmen,  in 
welchem  10 — 12  dünne  Walzen  aus  demselben  Materiale  angebracht  sind,  Uber 
welche  diese  gezogen  wird,  so  dass  sie  in  doppelt  soviel  Lagen  als  Walzen  vor- 
handen sind,  von  der  Decke  bis  nahe  an  den  Boden  herabhängend  trocknet,  um 
darauf  auf  eine  dabei  stehende  Bank  in  horizontalen  Schichten  übereinander  nach 
nnd  nach,  je  woitor  dio  Arbeit  vorsehreitet,  niedergelegt  zu  werden.  Neben  dem 
Drucktisch  befindet  sich  ein  Gestell,  welches  das  Chassis,  d.  i.  jenen  Apparat, 
in  dem  die  Farbe  auf  den  Druckmodel  gebracht  wird,  trägt.  Dasselbe  besteht 
auB  einem  viereckigen  Kasten  von  etwa  50'"  Breite  und  Länge,  25'"  Tiefe  und 
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ist  zur  Hälfte  mit  einer  dicken  Lösung  arabischen  Gummis,  oder  Stärkekleister, 
der  sogenannten  falschen  Farbe  gefüllt.  In  neuerer  Zeit  nehmen  starke  Gummi- 
platten diese  Stelle  ein.  Darauf  kommt  ein  Wachstueh,  welches  auf  einen  gut 
passenden  Rahmen  gespannt  ist,  zu  liegen.  In  diesen  passt  ein  zweiter,  der  mit 
einem  Sttlck  Tuch,  entsprechend  der  Grösse  der  Druckmodel,  versehen  ist,  das 
Sieb.  Die  Ausbreitung  der  Druckfarbe  auf  diesem  Tuch  mittels  Pinsel  oder  Bürste 
geschieht  von  dem  Gehilfen  des  Druckers,  dem  Streichjungen,  dem  Kinde,  nnd 
wird  in  der  Art  zu  Stande  gebracht,  dass  die  in  die  Druckfarbe  getauchte  Bürste 
in  sich  kreuzende  Richtungen  darüber  hingeführt  wird.  Je  egaler  die  Verthcilung 
auf  dem  Tuch,  desto  gleichmässiger  der  Druck. 

Der  Hancldrucker  beginnt  seine  Arbeit  bei  langer  Waare,  indem  er  das  Ende  des 
Zeuges  auf  den  Tisch  bringt,  mit  Bleistift  und  Lineal  quer  über  dasselbe  eine  Linie  siebt 
nnd  den  Vordruckroodel  anf  die  aufgostrichene  Farbe  setzt,  denselben  je  nach  Bedarf  ein- 
oder  mebreremale  abhebt,  um  ihn  wiederum  in  anderer  Lage  und  an  anderen  Stellen  mit 
derselben  in  Berührnng  zu  bringen.  Die  vorgezogene  Linio  und  die  Kante  dienen  ihm  als 
anfängliche  Richtschnur  beim  Aufsetzen  des  Vordruckmodels  anf  das  Stück.  Ein  oder  zwei 
Schläge  mit  einem  hölzernen,  bleibeschwerten  Hammer  auf  die  Rückseite  desselben  ausge- 
führt, bewirken  das  Eindringen  der  Farbe  in  den  Stoff.  Mit  weiterer  Benützung  der  Spuren, 
welche  die  Rapportstifte  iu  dem  Zeug  hinterlassen  habon,  pflegt  derselbe  deu  Vordruck  zu- 
nächst quer  über  das  Stück  au. Zufuhren,  an  die  Seite  wo  begonnen  wurde,  darauf  zurück- 
zukehren und  so  streifenweise  fortschreitend  ihn  über  das  ganze  Stück  zu  vollenden,  den 
Eindrücken  der  Rapportstifte  folgend.  Dieselben  benützt  er  weiter  bei  dein  Aufdrucken  der 
nächstfolgenden  Farben,  dem  Einpassen  derselben.  Bei  langer  Waare  ist  es  gleichgiltig  ob 
der  Druck  mit  der  entgegengesetzten  Längskante  des  Stückes  zusammen  oder  darüber  hinaus 
zum  Theil  anf  die  Unterlage  tälit.  Die  Aufmerksamkeit,  welche  der  Handdrucker  seiner 
Arbeit  zu  Theil  werden  lassen  muss,  richtet  sich  hauptsächlich  darauf,  einen  guten  Rapport 
hcrzustellen.  Er  muss  daher  sorgfältig  darauf  achten,  dass  die  Rapportstifte  der  Form  bei 
fortgesetzter  Anwendung  derselben  immer  richtig  in  die  entsprechenden  Spuren  derseilien, 
welche  beim  vorangegangenen  Aufdruck  gemacht  wurden,  fallen.  So  müssen  also  beim  Druck 
quer  über  das  Stück  die  an  der  linken  Seite  der  Form  angebrachten  Stifte  in  die  Merkmale, 
welche  jene  der  rechten  Seite  derselben  bei  dom  vorangegangencu  Anfsetzen  zurückgelasscn 
habon,  eingesetzt  w-erden;  beim  Druck  in  der  Längsrichtung  der  Stucke  fallen  die  an  der 
oberen  Seite  der  Form  angebrachten  Stifte  in  die  vorausgegangonen  Spuren  der  an  der  untern 
Seite  derselben  befestigten. 

Beim  Handdruck  haben  aber  eigenthümliche  Umstände  Btatt,  die  auch 
bei  der  peinlichsten  Aufmerksamkeit  den  gewünschten  Erfolg  nicht  erreichen 
lassen,  wenn  nicht  besondere  Vorkehrungen  getroffen  werden.  Das  Aufbringen 
der  Farben  auf  das  Gewebe  hat  eine  Verkürzung  der  Stücke  nach  Länge  nnd 
Breite  im  Gefolge.  Man  ist  deshalb  genöthigt  vor  Beginn  der  Arbeit  mit  einer 
weiter  hinzukommenden  Farbe  die  vorbedruckten  Stücke  nach  beiden  Richtungen 
zu  dehnen,  um  die  ursprünglichen  Abmessungen  möglichst  wieder  herzustellen. 
Eine  weitere  Abhilfe  besteht  darin,  dass  man  die  Druckmodel  entweder  durch 
Keile,  welche  man  in  das  Futter  derselben  treibt,  oder  durch  Auflegen  nasser 
Zeugstücke  ein  wenig  concav  gestaltet,  die  druckende  Fläche  daher  wenigstens 
nach  einer  Richtung  um  ein  Geringes  verkürzt,  oder  indem  man  den  Druck  aller 
Farben  rasch  hintereinander  ausfllhrt.  Dazu  ist  aber  eine  besondere  Anlage 
nöthig,  indem  dies  Verfahren  die  Anwendung  sehr  langer  Drucktische  erheischt. 
Um  wenigstens  ein  halbes  Stück  auf  einmal  in  Arbeit  nehmen  zu  können,  gibt 
man  ihnen  eine  Länge  von  30m,  überspannt  sie  wie  im  Vorhergehenden  gesagt 
und  näht  die  Waare  an  den  Kanten  anf  dem  Drucktuch  feBt.  Der  Vordrucker 
beginnt  mit  der  Arbeit;  nach  Massgabe  seines  Fortschreitens  folgt  ein  zweiter, 
der  die  nächste  Farbe  aufdruckt,  diesem  ein  dritter  nnd  go  fort.  Durch  dies 
Verfahren  eines  fast  gleichzeitigen  Aufdruckes  sämmtlicher  Farben  hat  man  von 
dem  Ucbelstande,  der  durch  das  Trocknen  der  Farben  hervorgerufen  wird  und 
in  der  Verkürzung  der  Stücke  besteht,  nicht  zu  leiden. 

Beim  Tiieheldruck  beginnt  die  Arbeit  mit  dem  Ansmessen  der  Waare  und  dem  Ziehen 
von  Linien,  innerhalb  welcher  der  Druck  je  eines  Tücbels  anszuführen  ist  Darauf  folgt  der 
Druck  der  Kanten  und  Ecken.  Sind  für  letztere  besondere  Drnckmodel  vorhanden,  so  nennt 
man  die  damit  hergestellten  echte  Ecken.  Ist  dies  nicht  der  Falt,  sondern  druckt  man  mit 
demselben  Model,  welcher  die  Kanten  herstellt,  auch  die  Ecken,  so  heissen  diese  falsche 
Ecken.  Würde  man  diese  so  ausführen  wollen,  dass  man  mit  dem  Model  voll  bis  zum  Ende 
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der  herxuatelleoden  Ecke  druckte,  so  würde  iu  jeder  derselben  der  Druck  von  der  einen  und 
andern  Seite  her  übereinander  fallen.  Um  dies  zu  vermeiden,  deckt  man  diese  Stelle  der 
Waare  soweit  durch  Wachsleinwand,  dass  das  von  der  einen  Seite  gedruckte  Muster  mit 
jenem  von  der  anderen  Seite  xusammenstösat,  nicht  aber  übereinander  füllt.  Bei  der  Her- 
stellung der  Füllung,  d.  i.  beim  Bedrucken  des  zwischen  den  Kanten  gelegenen  Raumes,  hat 
man  darauf  au  achten,  dass  die  Model  nicht  über  diese  Grenzen  hinaus  angewendet  werden. 
Mau  muss  gegebcueu  Fulies  diese  ebenfalls  durch  Bedecken  mit  Wachsleinwaud  sichern.  Oft 
sind  die  Model  für  den  Tücheldruck  so  eingerichtet,  dass  jeder  derselben  den  vierten  Theil 
des  Gauzen  enthalt,  also  Eck,  Kante  und  Füllung  zugleich  druckt,  wodurch  derartige  Vor- 
kehrungen unnöthig  werden. 

Der  Möbeldruck  wird  ganz  so  ausgeführt  wie  der  Druck  langer  Waare,  gibt  aber  bei 
starker  weniger  gute  Resultate,  weit  man  nicht  in  der  Lage  ist,  mit  den  gegebenen  Mittelu 
einen  hinreichend  satten  Druck  bervorxubringen. 

Die  bei  dieser  Arbeit  verwendeten  Vorrichtungen  haben  itn  Laufe  der  Zeit 
mancherlei  Vervollkommnungen  und  Umgestaltungen  erlitten  den  Zielen  entsprechend, 
welche  man  dabei  verfolgte.  So  haben  englische  Fabriken  für  das  Drucken  auf 
langen  Tischen  zuerst  die  Einrichtung  getroffen,  dass  der  Streichjunge  sammt 
Chassis  und  Farbebehülter  auf  eine  Art  Eisenbahn  gestellt  wird,  welche  es  ihm 
möglich  macht  sich  ohne  viel  Anstrengung  längs  des  Drucktisches  weiter  zu 
schieben  und  dem  vorauseilenden  Drucker  zu  folgen.  In  einigen  Fabriken  hat 
man  es  vorgezogen,  die  Waare  in  horizontaler  statt  in  verticaler  Lage  zu  trocknen 
und  zu  diesem  Zwecke  unter  dem  Drucktisch  Rollen  angebracht,  Uber  welche 
dieselbe  im  Schneckengange  gezogen  wird,  um  auf  der  letzten  derselben  mit 
Hilfe  einer  Kurbel  aufgerollt  zu  werden.  Auch  waren  es  die  Engländer,  welche 
es  vorzogen,  die  Chassis  mittels  Dauben  und  Reifen  rund  hcrznstellcn  und  weitere 
Einrichtungen  zu  treffen  um  das  Drucken  rasch  oxydirbarer  Farben  zu  erleichtern. 
Zu  diesem  Zwecke  stellt  man  aus  Kupferblech  einen  Kasten  von  den  Dimen- 
sionen des  Druckmodcls  her,  bringt  darin  einen  Rahmen  mit  durchlässigen  Stoff 
Überspannt  an,  lässt  aber  an  Stelle  der  falschen  Farbe  aus  einem  seitlichen  ver- 
schlossenen Behälter  die  oxydable  Druckfarbe,  z.  B.  verdickte  Indigoküpe,  mittels 
eines  beide  Gefässe  verbindenden  Rohres  eintreten,  welche  unter  daB  Sieb  ge- 
langend, dieses  durebdringt  und  sich  dem  Model  mittheilt.  Ein  an  dem  Rohre 
angebrachter  Hahn  ermöglicht  es,  den  Zufluss  der  Farbe  zu  reguliren. 

Um  Druckfarben  im  erwärmten  Zustande  verwenden  zu  können,  stellt  man 
einen  grösseren  Behälter  aus  Kupfer  her,  in  welchem  meist  zwei  Chassis  nebst 
den  zugehörigen  metallenen  Farbebehältern  angebracht  werden  in  der  Art,  dass 
dadurch  ein  völliger  Verschluss  des  genannten  Behälters  zu  Stande  kommt. 
Nebstdem  ist  ein  Dampfzu-  und  Ableitungsrohr  vorhanden.  Auf  einfachere  Weise 
wird  der  Zweck  durch  Einstellen  in  warmes  Wasser  oder  Aufsetzen  auf  erhitzte 
Ziegelsteine  erreicht.  Die  Streicharbeit  hat  man  auf  mehrfache  Weise  mecha- 
nischen Vorrichtungen  zu  übertragen  gesucht.  Ein  Apparat,  aus  diesen  Bemü- 
hungen hervorgegangen,  besteht  in  einem  Behälter,  der  die  falsche  Farbe  enthält 
und  mit  Wachstuch  überspannt  ist,  so  zwar,  dass  dies  leieht  gewölbt  erscheint. 
Ueber  die  Oberfläche  desselben  streicht  ein  Tuch  ohne  Ende,  welches  zwischen 
zwei  Walzen  bindurchgeht,  deren  untere  in  den  Druckfarbebehälter  taucht,  von 
dessen  Inhalt  sie  dem  Tuche  mittheilt.  Im  Aufsteigen  aus  der  tieferen  Lage  in 
die  höhere  zum  Chassis  passirt  es  ein  Abstreichmesser,  die  Rackel,  welche  den 
Ueberschuss  der  Farbe  zur  Rückkehr  in  den  Farbebehälter  bringt.  Dadurch  ist 
allerdings  der  Drucker  jeden  Augenblick  in  der  Lage,  seinen  Model  auf  frische 
Farbe  aufsetzen  zu  können,  doch  haben  sich  sonst  dabei  Uebelstände  heraus- 
gestellt, welche  einer  allgemeinen  Verwendung  dieser  Apparate  in  den  Weg  ge- 
treten sind. 

Besseren  Erfolg  hat  folgende  Vorrichtung  gehabt.  Ueber  einen  Behälter, 
der  auf  die  gewöhnliche  Weise  fUr  das  Anfstreichen  der  Farben  liergcricbtet  ist, 
kann  eine  Vorrichtung  bewegt  werden,  welche  aus  zwei  Uber  die  Breite  des 
Chassis  neben  einander  parallel  laufenden  Stahllamellen,  bestellt,  von  denen  je 
der  untere  dem  Tuch  zugekehrte  Theil  in  Charnieren  derartig  beweglich  gemacht 
ist,  dass  sobald  das  Ganze  in  Gang  gesetzt  wird,  jener  Theil,  welcher  vorangeht, 
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nach  einwärts  ausweicht,  während  der  nachfolgende  in  senkrechter  Stellung  ver- 
harrt. Zwischen  beide  Lamellen  wird  die  Druckfarbe  gebracht,  welche  nach  jener 
Seite  hin  sich  Uber  das  Tuch  verbreitet,  nach  welcher  die  Bewegung  stattfindet 
und  die  Berührung  der  Lamelle  mit  demselben  aufgehoben  ist.  Die  nachfolgende, 
welche  stehen  geblieben,  wirkt  als  Abstrcichmesser.  Weitere  Vorkehrungen  sind 
dabei  getroffen,  so  dass  man  jederzeit  in  der  Lage  ist,  durch  Anziehen  oder 
Nachlassen  von  Schrauben  das  Tuch  und  die  Abstreichvorrichtung  in  mehr  oder 
weniger  innige  Berührung  zu  bringen.  Gegengewichte  bewirken,  dass  dieser 
wagenartige  Apparat  beim  Gebrauche  automatisch  immer  wieder  an  ein-  und  den- 
selben Ausgangspunkt  zurllckkehrt,  so  dass  also  durch  einen  Hin-  und  Hergang 
immer  ein  doppeltes  Streichen  der  Farbe  stattfindet.  Mittels  eines  Trittbrettes 
wird  die  Maschine  von  dem  Drucker  in  Bewegung  gesetzt. 

Andere  Modificationen  erleiden  die  OhassiB,  sobald  sie  fllr  besondere  Zwecke 
hergerichtet  werden  mlissen,  also  z.  B.  für  den  gleichzeitigen  Druck  von  Streifen 
verschiedener  Färbung  und  beim  Irisdruck. 

Für  ersteren  Zweck  löst  man  die  Aufgabe  auf  die  Weise,  dass  man  Chassis 
von  der  Breite  der  einzelnen  Streifen  aus  durchlässigem  Stoff  herstellt,  und  jedes 
derselben  mit  dem  betreffenden  Farbenbebälter  auf  die  bei  Besprechung  der  Chassis 
fUr  oxydable  Farben  auseinaudergesetzten  Weise  in  Verbindung  setzt.  Die  Zwi- 
schenräume von  Chassis  zu  Chassis  müssen  jenen  der  Streifen  gleichgehalten 
werden. 

Eine  andere  Methode  besteht  darin,  dass  man  den  Farbenbehälter  in  Ab- 
teilungen herstellt,  deren  jede  die  passende  Farbe  enthält.  Eine  Walze,  welche 
Nuten  der  Breite  der  Zwischenräume  der  Streifen  entsprechend  enthält,  dient 
dazu,  die  Farben  diesen  Behältern  auf  einmal  zu  entnehmen.  Auf  dem  ChaBsis- 
tuch,  welches  bestimmt  ist,  diese  Farben  aufzunehmen,  werden  Streifen  undurch- 
lässigen Cartonpapiers  geklebt,  welche  mit  der  Breite  der  Nuten  correspondiren 
und  die  Führung  der  Walze  beim  Aufträgen  der  Farben  vermitteln. 

Will  man  dagegen  Streifen  drucken,  dass  die  Farben  derselben  an  den 
Bändern  in  einander  übergehen,  so  benützt  man  folgende  Einrichtung.  Der  Farben- 
behälter zerfällt  in  die  erforderliche  Anzahl  Abtheilungen,  deren  jede  ihre  Farbe 
enthält.  In  denselben  taucht  eine  Bürste,  welche  leere  Zwischenräume  aufweist, 
den  Stellen  entsprechend,  wo  sie  auf  die  Scheidewände  des  Behälters  zu  liegen 
kommt.  Die  von  derselben  aufgenommenen  Farben  werden  auf  das  Chassis  ge- 
bracht und  durch  Hin-  und  Herbewegen  auf  demselben  ausgebreitet,  so  dass  sie 
an  den  Rändern  zum  Verschmelzen  gelangen.  Um  dies  stets  in  gleicher  Weise 
ausführen  zu  können,  hat  die  Bürste  vorspringendo  abgesetzte  Enden,  welche  von 
den  Rändern  des  Chassis  bei  dieser  Arbeit  geführt  werden.  An  die  Stelle  der 
Bürste  treten  anderwärts  Metalldrähte  oder  Fäden.  Die  Drähte  werden  mit  den 
rechtwinklig  nach  aufwärts  gebogenen  Enden  an  eine  Holzplatte  befestigt,  und 
zwar  in  Abständen  nebeneinander,  welche  der  Distanz  der  Farbenbehälter  ent- 
sprechen. Bei  der  Handhabung  dieses  Apparates  senkt  man  die  Drähte  in  die 
Farben  ein  und  bringt  das  Anhaftende  auf  das  Chassis,  wo  es  mit  Hilfe  einer 
Walze  ausgebreitet  wird.  Im  Falle  man  Fäden  verwendet,  müssen  an  die  Platte 
Metallstreitcn  angenagelt  werden,  auf  deren  vorspringende  Enden  diese  einzeln 
oder  zu  mehreren,  je  nach  Bedarf,  gespannt  werden.  Die  Platte,  welche  die 
Drähte  oder  Fäden  als  Farbenüberträger  führt,  ist  von  einer  Grösse,  dass  sie 
gut  in  das  Chassis  passt,  um  die  aufgenommenen  Farben  immer  an  dieselbe  Stelle 
des  Tuches  abzugeben.  Die  Walze  passt  ebenfalls  so  genau  als  möglich  hinein, 
um  ein  Vermischen  der  Farben  in  mehr  als  der  beabsichtigten  Weise  zu  ver- 
hüten. In  vielen  Fällen  läuft  der  Irisdruck  statt  in  geraden  Streifen  in  Schlangen- 
linien. Dieser  Umstand  bedingt  eine  Abänderung  der  vorbeschriebenen  Einrich- 
tung insofern  als  die  Scheidewände  der  Farbenbehälter,  und  die  als  Ueberträger 
dienenden  Drähte  nach  denselben  Curven  hergestellt  sein  müssen.  Die  Breit- 
seiten des  Chassis,  auf  welche  die  Vertheiluugsbürste  mit  ihren  abgesetzten  Enden 
zu  liegen  kommt,  sind  der  Schlangenlinie  des  Musters  eutsprcchend  geschweift. 
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Der  Maschinendruck  mittels  erhaben  gravirter  Platten. 

Die  Aufgabe  dieses  Druckverfahren  mechanisch  zu  gestalten,  hat  seit  Langem 
das  Erfindertalent  auf  die  Probe  gestellt;  die  Bemühungen,  die  Lösung  derselben 
berbeizufllhren,  haben  schliesslich  die  Construction  einer  Druckmaschine  zur  Folge 
gehabt,  welche  die  gestellten  Anforderungen  in  so  hohem  Grade  erfüllte,  dass  sie 
allein  übrig  geblieben  ist,  nachdem  sie  alle  Rivalinen  siegreich  aus  dem  Felde 
geschlagen.  Sie  ist  unter  dem  Namen  der  Perrotine  seit  1834  bekannt  und 
wurde  von  dem  Franzosen  Perrot  in  Rouen  construirt. 

Zn  den  Vorgängeriuen  derselben  zählt  zunächst  die  Maschine  von  Watt,  welche  in 
England  erfunden  wurde,  und  vielleicht  das  Muster  für  jene  abgegeben  bat,  welche  vormals 
in  Frankreich  arbeiteten  und  von  Persoz  beschrieben  sind.  Nach  diesem  Autor  siud  selbe 
»o  gebaut,  dass  auf  einem  massiven  Untergestell  eine  nach  gewöhnlicher  Weise  hergerichtete 
Drucktischplatte  aus  starkem  Eichenholz  ruht.  Zu  beiden  schmalen  Seiten  derselben  sind 
Ständer  angebracht,  in  denen  ein  eisernes  Gussstück  auf  und  abwärts  gleitet,  welches  die 
Druckform  trägt,  deren  Länge  der  Breite  des  Zeuges  gleichkommt.  In  der  Längsrichtung 
der  Maschine  und  oberhalb  des  Drucktisches  befindet  sich  das  Chassis  sammt  Farbebehälter; 
dasselbe  ist  in  genannter  Richtung  beweglich  gemacht,  so  zwar,  dass  sobald  die  Druckform 
gehoben  wird,  es  unter  dieselbe  tritt.  Eine  kleine  Senkung  dieser  genügt,  beide  mit  ein* 
ander  in  Berührung  zu  bringen,  und  dadurch  die  Uebertragung  der  Farbe  auf  dou  Model  zu 
bewirken.  Ist  dies  geschehen,  so  überlässt  inan  denselben  der  Wirkung  der  eigenen  Schwere, 
welche  das  Chassis  zum  Zurückkelnen  in  die  ursprüngliche  Stellung  bringt,  ihn  selbst  aber 
auf  den  darunter  liegenden  Stoff  fallen  macht.  Um  das  Drucktuch  bei  dieser  Arbeit  nicht 
zu  verunreinigen,  trennt  mau  dasselbe  von  der  Waare  durch  eine  Unterlage,  Mitläufer  ge- 
nannt. Und  zwar  geschieht  dies  auf  die  Weise,  dass  man  beide  auf  gesonderte  Walzen  auf» 
gerollt  in  das  Untergestell  der  Maschine  eiulegt.  Das  Ende  der  ersten  ist  mit  Vorläufern, 
Stücken  Kattun,  welche  wiederholt  zu  denselben  Zwecken  verwendet  werdeu,  versehen.  Diese 
Vorläufer,  sowie  das  Ende  der  Unterlage  werden  zwischen  Spannleisten  und  über  Rollen 
jedes  von  dem  andern  getrennt,  so  lange  sie  den  Drucktisch  nicht  berühren,  darauf  aber  ge- 
meinschaftlich über  diesen  hinweg  auf  eine  Walze  gezogen,  welche  mit  Spitzen  verseheu  ist, 
die  das  Gewebe  durchdringen  und  festhalten,  so  dass  es  gezwungen  wird,  sich  im  Gange  der 
Arbeit  genau  um  soviel  weiter  zu  bewegen,  als  die  jeweilige  Drehung  dieser  Walze  aus- 
inacht.  Darauf  findet  wieder  die  Trennung  beider  statt,  indem  die  Unterlage  auf  eine  Bobine 
gerollt,  welche  mit  dem  Mechanismus  in  Verbindung  steht,  die  Waare  aber  au  Leitgurte  be- 
festigt wird,  welche  dieselbe  unter  dem  Drucktisclt  hinweg  und  nahe  dem  Boden  in  eine 
Schneckenmansarde  führen,  wo  sie  getrocknet  und  schliesslich  in  einen  Kasten  abgelegt  wird. 
Da  daa  Drucken  nur  intermittirend  geschehen  kann  und  das  Stück  dabei  immer  um  eine 
Länge,  welche  der  Breite  der  Druckmodel  gleichkommt,  schrittweise  weiter  geführt  werden 
muss,  so  sind  besondere  Vorkehrungen  dazu  uiithig.  Die  Achse  der  mit  Spitzen  garnirten 
Walze  ist  so  eingerichtet,  dass  auf  derselben  gezahnte  Rüder  von  bestimmter  Eintheilung  be- 
festigt werden  können.  Diese  muss  in  richtigem  Verhältnis»  mit  der  Breite  der  jeweilig 
verwendeten  Druckform  stehen,  so  zwar,  dass  eine  Drehung  des  Rades  um  eine  bestimmte 
Anzahl  Zähne  eine  Weiterbewegung  des  Zeuges  um  die  Breite  der  Druckform  im  Gefolge 
hat.  Eine  Sperrklinko  hält  dann  das  Rad  so  lauge  in  seiner  Stellung  fest,  bis  eine  weitere 
Drehung  erforderlich  ist.  Jede  derselben  setzt  aber  eine  Kette,  welche  die  vorgenannte  uud 
eine  Frictionswalze  der  Mansarde  umschlingt,  nebst  eiuem  Seile  in  Bewegung,  welches  diese 
der  Bobine,  auf  der  die  Unterlage  sich  aufrollt,  mittheilt.  Diese  Maschine  fand  meist  Ver- 
wendung beim  einfarbigen  Druck  einfacher  Objecte,  wie  z.  B.  Tupfen,  Streifen. 

Auf  gleichem  Principe  beruht  die  Construction  einer  Maschine  für  mehrfarbigen 
Druck.  Der  nach  auf-  und  abwärts  bewegliche  Druckblock  ist  in  soviel  gleichbreite 
Streifen  getheilt,  als  das  Muster  Farben  erfordert.  Diese  werden  aus  einem  ge- 
teilten Farbebehälter  mittels  einer  ebensolchen  Walze,  auf  die  Art  wie  dies  schon 
in  dem  Vorhergehenden  beschrieben  ist,  entnommen,  auf  das  Chassis  gebracht, 
mit  Hilfe  eines  Pinsels  darauf  ausgebreitet,  ohne  dass  sie  sich  berühren  und  dieses 
unter  die  Druckformen  geschoben.  Indem  man  darauf  diese  herablässt,  empfäugt 
jede  derselben  die  richtige  Farbe.  Bevor  man  den  Block  mit  der  Waare  in 
Berührang  bringt,  wird  diese,  abgesehen  vom  ersten  Male,  immer  um  die  Breite 
eines  Streifens  verschoben.  Auf  diese  Weise  gelangt  der  vom  ersten  Model  ge- 
druckte bei  der  nächsten  Wiederholung  unter  die  zweiten,  darauf  unter  die  dritten 
u.  s.  f.  Es  wird  versichert,  dass  bei  guter  Bedienung  diese  Maschine  sehr  hübsch 
und  genau  arbeitet.  Eine  Schwierigkeit  muss  anscheinend  das  richtige  Aufträgen 
der  Farben  auf  das  Chassis  gemacht  haben. 

Die  unter  dem  Namen  der  L e i t cn  b e r g e r 'sehen  oder  Reichsstädter 
Modeldruckmaschine  rührolichst  bekannte  Erfindung  Eduard  Leitenber- 
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gers  scheint  in  dieser  Beziehung  das  Richtige  völlig  getroffen  zu  haben.  Die  auf 
dem  Druckblock  befestigten  Model  lassen  immer  einen  Zwischenraum  von  der  genauen 
Breite  eines  jeden  derselben.  Druckt  man  mit  einer  solchen  Maschine  z.  B.  ein 
dreifarbiges  Muster,  so  entstehen  beim  ersten  Niedergange  des  Druckblockos  drei 
färbige,  durch  je  einen  gleichbreiten  Zwischenraum  getrennte  Streifen.  Beim 
zweiten  sind  diese  leeren  Streifen  bereits  verschwunden,  da  diese  Stellen  bei  der 
jedesmaligen  Verschiebung  der  Waare  um  die  genaue  Breite  derselben,  unter  die 
Model  gelangt  sind.  Beim  dritten  Male  fallen  die  Drucke  schon  theilweise  in 
einander  und  nach  dem  vierten  tritt  unter  dem  Block  der  erste  dreifarbig  be- 
druckte Streifen  hervor,  dem  sich  in  ununterbrochener  Reihenfolge  die  weiteren 
anschliessen. 

Die  Leichtigkeit  der  Handhabung,  die  Einfachheit  der  Constrnction,  die 
völlige  Präcision,  mit  welcher  diese  Maschine  arbeitete,  haben  ihren  wohlverdienten 
Ruf  begründet.  In  allen  diesen  Stücken  der  Perotine  theils  gleich,  theils  über- 
legen, unterlag  sie  dieser  doch,  weil  letztgenannte  in  der  Schnelligkeit  der  Arbeit 
einen  Vorsprung  hatte. 

Die  Perrotine,  von  welcher  bereits  Eingangs  dieses  Abschnittes  über 
Maschinendruck  erwähnt  wurde,  dass  sie  die  vollkommenste  Vorrichtung  für  den 
Druck  mit  erhaben  gravirtcn  Platten  darstellt,  hat  seit  ihrer  Erfindung  mannig- 
fache Verbesserungen  erfahren  und  wurde  nach  und  nach  soweit  vervollkommnet, 
dass  sie  sechs  und  mehrfärbige  Muster  ohne  Anstand  druckt.  Als  Hauptbestand- 
teile bedarf  dieselbe  einer  ausreichenden  Zahl  feststehender  Drucktische,  so  vieler 
Farbenbehälter  als  Farben  gedruckt  werden,  derselben  Anzahl  beweglicher  Träger 
für  die  Model,  und  für  jeden  derselben  ein  dergleichen  Chassis.  Da  die  Bewe- 
gung der  Maschine  eine  intermittirende  ist,  so  wird  dieselbe  durch  Räder,  deren 
Umfang  an  bestimmten  Stellen  gezahnt  ist  und  durch  Zahnstangen  von  ihrem 
Ausgangspunkte  auf  die  einzelnen  Bestandteile  übertragen.  Der  Betrieb  kann 
durch  eine  beliebige  Kraft  geschehen. 

ln  der  Fig.  f*887,  welche  eine  Seitenansicht  dieser  Druckmaschine  zeigt,  sind  die  drei 
Drucktische  durch  die  Zeichnung  anderer  Bestandtheile  verdeckt,  liegen  aber  als  tangeutiello 
Ebenen  zu  den  Walzen,  auf  deren  Achsen  die  partiell  gezahnten  Antriebräder  21,  21,  21,  21 
stecken  und  die  ihre  Bewegung  von  der  Zahnstange  24  erhalten,  welche  auf  ein  gemein- 
schaftliches, hinter  20  gelegenes  Rad  wirkt.  Von  diesen  Drucktischen  stehen  zwei  vertieft I, 
der  dritte  als  genannte  Ebene  zu  den  beiden  unteren  Walzen  horizontal.  Die  beweglichen 
Schieber  oder  Modelträger  liegen  diesen  Tischen  gegenüber;  seitlich  davon  oder  über  diesen 
die  Chassis  und  Farbebehälter  mit  den  Auftragwalzen.  Die  Zeichnung  des  Maschinengestelles 
hat  die  Darstellung  dieser  Details  verhindert. 

Jene  Walzen,  auf  deren  Achsen  die  Antriebräder  21, 21,  21,  21  stecken,  sind  an  beiden 
Enden  mit  Metallspitzeu  versehen  und  haben  die  Bestimmung,  da»  Drucktuch,  die  Unterlage 
und  die  Waare  zusammen  über  die  Drucktische  zu  führen.*)  Das  erste  ist  ein  endloses  Woll- 
gewebe,  welches  einerseits  die  hier  erwähnten  vier  Walzen,  andererseits  eine  fünfte  (G)  in 
grösserer  Entfernung  und  in  erhöhter  Lage  nach  vorn  vorspringend  angebracht  uraschliesst, 
die  in  verstellbaren  Lagern  ruht,  so  dass  man  die  Spannung  diese»  Tuches  nach  Belieben 
regnlireu  kann.  Wegen  der  seitlichen  Lage  dieser  Spannwalze  würde  das  Drncktuch  den 
nach  derselben  Richtung  gekehrten  Drucktisch  nicht  berühren,  wenn  nicht  eine  besondere 
Vorkehrung  in  Gestalt  einer  Leitwalze  ( K ) getroffen  wäre.  Diese  liegt  ein  wenig  oberhalb 
der  vierten  Walze  und  etwas  hinter  dieser  (21)  und  zwingt  «o  das  Tuch  über  letztere  zu 
laufen.  Damit  ist  auch  die  Berührung  mit  diesem  Drucktisch  hergestellt.  Die  Unterlage 
wird  auf  eine  Walze  (X)  aufgerollt,  die  ihre  Lager  unterhalb  jener  der  Spann  walze  findet. 
Auf  ihrem  Wege  zu  den  Drucktischen  gleitet  sie  über  eine  zweite  derartige  Vorrichtung  (2f), 
welche  sieh  etwa  in  der  Mitte  zwischen  der  ersten  und  den  Drucktischen  befindet,  die  auch 
das  Drucktuch  ( T ) berührt,  und  läuft  von  da  durch  8pHnnleizten  auf  die  Leitwalze.  Dahin 
gelangt  auch  die  Waare,  welche  in  noch  tieferer  Lage  von  der  gleichen  Vorrichtung  (M)  sich 
abwickelt,  nach  dein  sio  mehrere  Spannleisten  pasairt  hat.  Zu  unterst  das  Drucktuch  und 
zu  oberst  die  Waare,  in  der  Mitte  die  Unterlage,  circuliren  diese  drei  Stücke  schrittweise 
um  die  Tische,  gelangen  nach  und  uacl»  auf  die  vorbeschriebene  Spannwalze  ( G ),  über  welche 
hinaus  nur  das  erste  die  Circulation  fortsetzt,  die  beiden  anderen  aber  in  den  Trockenraum, 
die  Mansarde,  eintreten,  worin  zuerst  die  Unterlage,  später  die  Waare,  welche  längerer  Zeit 


*)  In  späterer  Zeit  hat  inan  dio  Tische  so  eingerichtet,  dass  sie  mit  einem  festliegenden 
Drucktuche  versehen  werden  konnten. 
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zum  Trocknen  bedarf,  abgelegt  werden.  Jedem  Drucktische  gegenüber  befindet  sich  ein 
Schieber  als  beweglicher  Träger  je  eines  Druckmodels.  27,  27,  27  stellen  in  der  Figur  Ö887 
die  Rüder  vor,  welche  diesen  zunächst  in  Bewegung  setzen,  nachdem  sie  wiederum  den  Impuls 
dazu  von  28  nnd  29  erhalten  haben.  Die  Länge  eines  solchen  entspricht  der  Breite  der 
Stücke.  Zu  jedem  gehört  ein  Chassis,  dem  er  die  Farbe  entnimmt.  Dies  geschieht,  sobald 
die  Form  nach  vollbrachtem  Druck  von  dem  Drucktisch  zurückkehrt.  In  diesem  Augenblick 
tritt  das  Chassis  zwischen  beide,  wobei  es  an  einem  in  dein  Farbenbehälter  sich  bewegenden 
Walzenpaar  und  einer  Bürsto  vorübergeht,  von  ersterem  Farbe  aufnehmend,  die  von  letzterer 
gleichmässig  vertheilt  wird.  Indem  nun  der  Schieber  ein  wenig  sich  vorwärts  bewegt,  gelangt 
die  Druckform  auf  die  Oberfläche  des  Chassis;  gleich  darauf  zurücktretend,  verschiebt  sich 
letzteres  um  ein  Geringes  und  wird  nochmals  mit  dem  Model  in  Contact  gebracht.  Un- 
mittelbar darauf  erfolgt  der  Druck,  indem  der  Schieber  eine  ganze  Vorwärtsbewegung  macht 


Fig.  5887. 


Das  Walzenpaar,  welches  die  Farbe  auf  das  Chassis  überträgt,  kann  durch  Stellschrauben 
in  losere  und  engere  Berührung  gebracht  werden,  je  nachdem  man  «1  io  Farbe  in  dickerer 
oder  dünnerer  Schicht  auftrageu  will.  Zu  dem  hier  beschriebenen  Druckvorgange  ist  noch 
zu  bemerken,  dass  alle  drei  Model  gleichzeitig  drucken,  und  dass  die  Fortbewegung  der 
Waare  schrittweise  immer  um  die  genaue  Breite  der  Model  geschieht.  Dies  hätte  zur  Folge, 
dass  bei  feststehenden  Druck  tischen  immer  nur  solche  von  einerlei  Breite  verwendet  werden 
könnten. 

Denkt  man  sich  die  Waare  vom  ersten  Drucktisch  zum  zweiten  fortschreitend,  so  wird 
wegen  der  Entfernung  der  beiden  von  einander  eine  gewisse  Atizuhl  Abdrücke  der  ersten 
Form  liegen,  ehe  dieselbo  unter  den  zweiten  Model  gelangt  au  die  Stelle,  wo  derselbe  genau 
in  den  Vordruck  trifft.  Jede  Aemlerung  iu  der  Breite  der  Druckmodel,  welche  sich  für  ein 
anderes  Muster  nötbig  macht,  hat  dann  zur  Folge,  dass  dies  nicht  mehr  der  Fall  ist.  Bei 
Ksrmsrich  & Hoereu,  Technisches  Würierbach.  Bd.  XI.  14 
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einer  lieber-  oder  Unterschreitung  des  Masses  bleibt  der  tweite  Model  entweder  zurück 
oder  eilt  vor.  Um  dies  zu  vermeiden,  sind  die  Schieber  so  eingerichtet,  dass  sieb  die  Formen 
innerhalb  gewisser  Grenzen  in  Stellungen  befestigen  lassen,  welche  den  erforderlichen  Aus- 
gleich herbeiführen,  indem  ihre  gegenseitige  Entfernung  dadurch  entweder  vergrössert  oder 
verkleinert  wird.  Dies  ist  die  sogennunte  Rapportslellnog.  Die  in  die  Maschine  eiulaufende 
Waare  hat  Vorenden,  auf  denen  der  Rapport  hergestellt  wird,  bevor  es  zum  Druck  der  Waare 
kommt. 

Mit  Hilfe  dieser  Maschine  fuhrt  man  ebenso  wie  von  Hand  alle  Arten  des 
Druckes  aus.  Beim  sogenannten  Irisdruck  muss  der  Farbebehälter  dem  entspre- 
chend eingerichtet  werden.  Er  wird  in  Abteilungen  hergestellt;  die  Walze,  welche 
in  die  Farben  taucht,  ist,  um  zwischen  die  Scheidewände  treten  zu  können,  mit 
Nuten  versehen ; die  zweite,  welche  von  dieser  gespeist  wird  und  die  Farbe  auf 
das  Chassis  Uberträgt,  bekommt  ausser  der  Rotation  noch  eine  oscilirende  Bewe- 
gung in  der  Richtung  ihrer  Längenachse,  welche  das  Verschmelzen  der  Farben 
an  den  einander  zugekchrten  Rändern  zur  Folge  hat.  Dieser  Druck  bietet  stets 
Schwierigkeiten,  da  sich  die  Farben  im  Verlaufe  desselben  mehr  mit  einander 
mischen,  als  beabsichtigt  ist. 

Der  Ueberdruck  besteht  in  einer  Wiederholung  des  Druckes  mit  einem  ent- 
sprechenden zweiten,  dritten  u.  8.  w.  Muster  und  kann  unmittelbar  auf  den  vor- 
ausgegangenen ausgeführt  werden,  wird  aber  in  vielen  Fällen  erst  dann  applicirt, 
nachdem  die  Farben  des  ersten  entwickelt  und  die  Waare  soweit  fertig  gemacht 
worden  ist,  dass  ein  nachtheiliger  Einfluss  auf  den  folgenden  nicht  mehr  zu  be- 
fürchten steht. 

Der  Tücheldruck.  Dieser  lässt  sich  mit  der  Perrotine  nur  in  wenig 
Farben  völlig  ausfUhren.  Die  Herstellung  dieser  Waare  zerfällt  in  den  Druck 
der  Querkanten  und  jenen  der  Füllung  und  Längskanten.  Letztere  beiden  sind 
immer  auf  einen  Model  gravirt.  Wegen  der  entgegengesetzten  Lage  der  ersteren, 
der  Querkanten,  sind  zur  Herstellung  derselben  zwei  Model  erforderlich,  die  aber 
auf  einem  Schieber  befestigt  werden  in  einem  Zwischenräume,  dass  der  nach 
Fertigstellung  der  Waare  mitten  durch  denselben  geführte  Schnitt  jedem  Tlichel 
einen  hinreichend  breiten  Rand  lässt. 

Der  Umstand,  dass  die  Tlichel  hintereinander  auf  den  Stücken  in  beliebiger 
Anzahl  gedruckt  werden,  ermöglicht  cs,  die  Herstellung  beider  Querkanten  auf 
einem  Tische  auszufUliren.  Es  wiederholt  sich  nämlich  das  auf  der  Waare  an- 
einander grenzende  Kantenpaar  je  zweier  Tlichel  immer  au  derselben  Stelle. 
Aus  dieser  Ursache  bringt  man  die  zum  Druck  desselben  erforderlichen  beiden 
Model  auf  demselben  Schieber  an.  Dio  Längakanten  und  die  zwischen  beiden 
liegende  Füllung  werden  durch  wiederholtes  Aufdrucken  eines  einzigen  Models 
gemacht,  welcher  dieselben  in  7 bis  8 Schlägen  bersteilt.  Durch  gewisse  in  den 
Mechanismus  der  Perrotine  leicht  einzuschaltende  Bestandteile  hat  man  es  in 
der  Hand,  die  einen  und  die  anderen  Model  in  der  erforderlichen  Weise  abwech- 
selnd arbeiten  und  ruhen  zu  lassen. 

Zur  Herstellung  eines  einfarbigen  Tüchels  sind  zwei  Tische  nötbig,  auf 
deren  einem  die  Querkanten,  auf  deren  anderem  die  Liingskanten  und  Füllung 
gedruckt  werden.  Da  nun  jede  Farbe  mehr  dieselben  Vorkehrungen  abermals 
verlangt,  so  können  die  TUchcl  nur  mit  der  Hälfte  der  Farbenanzahl,  in  welcher 
diese  Maschine  lange  Waare  drucken  kann,  ausgeführt  werden.  Die  fehlenden 
Farben  finden  durch  den  Handdruck  ihre  Ergänzung. 

Nach  Fertigstellung  des  Druckes  bekommen  die  Stücke  eine  Abstompelung, 
welche  den  Namen  des  Druckers,  die  Farben  in  der  angewendeten  Reihenfolge 
und  eventuell  die  nachfolgende  Behandlung  angibt. 

Der  Druck  mit  vertieft  gravirten  Cylindcrn.  Walzen- 
drnck. 

Wie  im  Vorhergehenden  bereits  erwähnt,  wird  dies  Verfahren  wegen  des 
erforderlichen  beträchtlichen  Kraftaufwandes  nur  mit  Hilfe  von  Maschinen  aus- 
geführt  und  ist  unter  dem  Namen  Walzcndruck  ( impretsion  au  rouleau  — cylin- 
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derprinting)  bekannt.  Der  grosse  Vortheil  dieser  Methode  gegenüber  den  vor- 
herbeschriebenen Verfahrungsarten  liegt  in  der  Leistungsfähigkeit  derselben.  Als 
Maximum  dieser  kann  man  bei  zehnstündiger  Arbeitszeit  das  Hedrticken  von  etwa 
300  Stück  ä 60  M.  annehmen.  Dabei  zeichnet  sich  die  so  hergestellte  Waare 
durch  exacteren  Rapport  und  schärferen  Druck  aus  als  dies  sonst  der  Fall  ist. 
Die  wesentlichsten  Erfordernisse  einer  solchen  Continuefabrication  sind  Druck- 
walzen und  jener  Cylinder,  der  diesen  als  Widerlage  dient  und  Trommel  oder 
Presseur  genannt  wird,  die  Farbenbehälter  (Chassis),  von  welchen  aus  die 
ersteren  mit  Farbe  versehen  werden,  das  Abstreichmesser,  welches  den  Ueber- 
schuss  derselben  entfernt,  und  Vorrichtungen,  um  die  bedruckte  Waare,  die  im 
feuchten  Zustande  unter  den  Walzen  hervortritt,  zu  trocknen. 

Je  nachdem  die  Maschinen  für  den  Druck  einer  oder  mehrerer  Farben  einge- 
richtet sind,  unterscheidet  man  ein-  und  mehrfärbige.  Als  Maximum  in  dieser 
Beziehung  kann  man  wohl  zwanzig-  bis  vierundzwanzigfärbige  gelten  lassen,  was 
aber  nur  selten  vorkommt;  in  den  meisten  Fällen  geht  man  nicht  Uber  12  Farben, 
da  die  Herstellung  von  Maschinen  für  den  Druck  so  vieler  Farben  leichter  als 
die  Arbeit  damit  ist,  aus  welchem  Grunde  der  Verwendung  derselben  in  der 
Praxis  engere  Grenzen  gezogen  sind  als  sich  sonst  erwarten  Hesse. 

AL  Betriebakraft  wird  zumeist  Dampf  verwendet.  Ara  Vortheiihafteeten  erscheint 
es,  jeder  einzelnen  Druckmaschine  eine  eigene  Dampfmaschine  an  die  Seite  zu  geben,  weil 
damit  dem  Drucker  jede  beliebige  Geschwindigkeit  zur  Verfügung  gestellt  ist.  Auf  diesen 
Vortheil  muss  verzichtet  werden,  sobald  die  Kraft  einer  gemeinschaftlichen  Transmission 
entnommen  wird.  Die  dazu  verwendeten  Vorgelege  ermöglichen  gewöhnlich  die  Arbeit  nur 
mit  2—  8 verschiedenen  Geschwindigkeiten. 

Einrichtung  und  Arbeit  einfarbiger  Druckmaschinen. 

Inder  Fig.  5888,  welche  eine  einfärbige  Druckmaschine  im  Durchschnitte  zeigt, 
stellen  der  concentrische  schraffirte  Kreis  und  die  beiden  um  denselben  liegenden 
Kreisringe,  von  denen  der  eine  schwarz  gehalten,  der  andere  schraffirt  ist,  die 
Trommel  oder  den  Presseur  vor.  Derselbe  ruht  in  Lagern,  die  nicht  fixirt,  sondern 
durch  eine  massive  Hebelvnrrichtung  zu  beiden  Seiten  der  Maschine  in  einem 
Schlitz  nach  auf-  und  abwärts  beweglich  gemacht  sind.  Diese  gestaltet  die  auf 
die  darunter  liegende  Druckwalze  ausgeübte  Pression  zu  einer  elastischen,  deren 
Grösse  nach  Belieben  durch  auf  die  Enden  der  Hebel  aufgelegte  Eisenstücke 
geregelt  werden  kann.  Zwei  starke  Schrauben,  von  denen  nur  eine  in  der  Figur 
ersichtlich,  dienen  dazu  die  Lage  der  Trommel  jener  der  Druckwalze  paralell  zu 
machen,  indem  man  mit  Hilfe  derselben  das  Lager  der  einen  und  anderen  Seite 
hebt  oder  senkt,  bis  an  allen  Punkten,  in  denen  sich  Walze  und  Trommel  berühren, 
der  gleiche  Druck  stattfindet.  Die  Druckwalzc  dagegen  ruht  in  festen  Lagern 
nnd  trägt  an  dem  einen  Ende  ihrer  Achse  ein  Zahnrad,  welches  in  ein  solches 
an  der  darunter  liegenden  Farbenwalze  befestigtes  eingreift.  Letztere  rotirt  in 
dem  Farbtrog  und  theilt  die  darin  befindliche  Farbe  der  Druckwalzc  mit.  Den 
Ueberschnss  derselben  entfernt  das  Abstreichmesser,  neben  Rackel  auch  Doctor 
genannt.  Dieses  Instrument  ist  gewöhnlich  eine  dünne  Stahllamelle,  wird  aber 
in  einigen  Fällen  durch  eine  solche  aus  einer  Legirung  ersetzt,  die  dem  Ein- 
flüsse saurer  nnd  kupferhaltiger  Farben  besser  widersteht.  Die  Stahlrackcln  kommen 
in  verschiedener  Stärke,  nach  Nummern  geordnet,  im  Handel  vor.  Welche  davon 
zn  wählen  ist,  darüber  entscheidet  in  jedem  einzelnen  Falle  die  Gravirung  der 
betreffenden  Walze,  welche,  je  nachdem  die  Verwendung  einer  steiferen  gestattet 
oder  eine  elastischere  verlangt.  Man  spannt  dieselben  zwischen  zwei  starke  eiserne 
oder  stählener  Platten,  die  Schccre,  mit  Hilfe  von  Schrauben  so,  dass  ein  ent- 
sprechend breiter  Thcil  derselben  hervorsteht.  In  der  Fig.  5888  stellt  die  schwarze, 
zur  Druckwalze  etwa  tangential  gerichtete  Linie  dio  Rackel  vor,  deren  abgewen- 
deter Theil  in  der  Scheere,  welche  licht  gehalten  ist,  steckt.  Wie  man  dabei 
weiter  ersieht,  sind  an  dieser  Stangen  unter  Winkeln  angebracht,  welche  beider- 
seitig zu  einem  Hebel  fuhren,  der  durch  Gewichte  belastet  den  hervorgerufenen 
Druck  auf  die  Rackel  überträgt  und  diese  so  auf  die  Walzo  presst.  Die  obere 
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8eite  des  Abstreichmessers  ist  scharf  geschliffen,  um  die  Elasticität  dieses  Theiles 
zu  erhöhen  und  um  sie  leichter  gerade  abrichtcn  zu  können.  Diese  Arbeit  besorgt 
der  Drucker  selbst  zunächst  mit  Hilfe  einer  Feile,  welcher  er  den  Oelstein  folgen 
läBst.  Dabei  liegt  die  Rackel  mit  dem  zu  bearbeitenden  Tlieile  nach  aufwärts 


Fig.  5888. 


gekehrt  in  einer  Klemmvorrichtung  eingespannt  vor  ihm.  Durch  das  Schleifen  mit 
Feile  und  Stein  wird  eine  scharfe  Schneide  erzielt,  welche  mit  Hilfe  eines  stählernen 
Richtscheites  möglichst  in  gerader  Linie  verlaufen  gemacht  wird.  Unter  Umständen, 
z.  B.  wenn  man  Streifen  druckt,  ist  es  vortheilhaft  die  Schneide  abzurunden. 
Der  Walzendrehung  entgegengesetzt  ruht  in  vielen  Fällen  ein  zweites  Abstreich- 
messer,  die  Contreruekel,  welcher  die  Aufgabe  zufallt  Fäden  und  Fäserchen,  die 
der  Druckwaare  entstammen  und  auf  der  Walze  liegen  bleiben,  aufzufangen  und 
so  deren  Beimischung  zu  der  im  Chassis  befindlichen  Farbe  zu  verhüten.  Wegen 
ihrer  der  Bewegungsrichtung  entgegengesetzten  Lage  liegt  diese  mit  nicht  mehr 
oder  wenig  mehr  als  dem  Druck  des  eigenen  Gewichtes  auf  und  hat  keine  hin-  und 
hergehende  Bewegung  wie  die  erst  beschriebene.  Diese  Art  der  Bewegung  aber 
wird  entweder  durch  eine  Eicenterstange,  die  auf  einen  Winkelhebel  wirkt,  oder 
durch  eine  rotirende  Scheibe,  in  deren  Rand  eine  Nute  in  gewundener  Linie  zur 
Aufnahme  der  umgebogenen  Enden  der  Rackeistangen  ausgearbeitet  ist,  hervor- 
gerufen. 

Der  Gang  der  Waare  iat  in  der  Figur  5888  duri-h  den  Pfeil  kenntlich  gemacht.  Die- 
selbe rollt  Bich  von  der  erhöht  gelegenen  Bobine  ab,  geht  über  ffpannleigten  zu  einer  Leitrolle, 
von  dieser  um  die  Trommel  und  gelangt  oberhalb  derselben  auf  Dampfplatten,  um  rasch  zu 
trocknen.  Diese  pflegen  sich  in  die  Mansarde  oder  Trockenkammer  fortzusetzeu,  falls  nicht 
andere  Vorkehrungen  getroffen  sind.  F.inen  derartigen  Kaum  mit  Schneckenmansarde  aeigt 
die  nebenstehende  Figur  6889  im  Durchschnitt.  Die  Heizung  desselben  wird  durch  einen 
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Ventilator,  der  unter  der  Mansarde  liegt  and  heisse  Luft  einbllst,  bewirkt.  In  diesen  K&am 
treten  ein  : 1.  das  endlose  Druck tuch,  2.  die  Unterlage  und  3.  die  Waare.  Das  erste  wird 
entweder  aus  einem  Wollgewebe  oder  aus  mehreren  (4-6)  Lagen  starken  Baum wollge webe. 


Fig.  5889. 


die  mittels  Kautschuk  aneinander  geklebt  sind  und  Kautschukdecken  heissen,  gebildet.  Die 
Enden  des  einen  und  der  anderen  müssen  ohne  Wulstbildung  auf  das  Sorgfältigste  vereinigt 
werden,  und  «war  geschieht  dies  beim  Wolltuch  auf  die  Weise,  dass  man  beide  dicht  anein- 
ander stösst  und  mit  Hilfe  durchgesogener  Seidenfäden  in  dieser  Lage  befestigt.  Die  Kaut- 
schukdecken dagegen  sind  an  diesen  Stellen  etwa  auf  */,  Meter  Länge  in  der  Hälfte  der  durch- 
gängigen Stärke  hergostcllt.  Geschieht  daher  die  Vereinigung  daselbst  durch  Uebereinander- 
legen  in  der  angegebenen  Länge,  so  entsteht  ein  endloses  Drucktuch  von  überall  gleicher 
Stärke.  Zuvor  aber  behandelt  man  diese  Tbeile  mit  Benzin,  um  den  daselbst  befindlichen 
Kautschuk  klebrig  zu  machen.  Nach  der  Vereinigung  beider  lässt  man  das  Ganze  einmal 
zwischen  Trommel  und  Walze  hindurchlaufen  und  bringt  dann  an  den  Seitenrändern,  der 
grösseren  Sicherheit  wegen,  eine  Naht  an.  Da  diese  Orte  seitlich  über  die  Druckwaare  hinaus- 
fallen,  so  kann  hier  diese  Art  der  Befestigung  ohne  Anstand  zngelassen  werden,  während 
eine  solche  quer  über  das  Tuch  unstatthaft  ist,  da  jede  Ungleichheit  des  Drucktncbes  sich 
auf  der  Waare  im  Druck  unliebsam  bemerklich  macht.  Wollene  Drucktücher  werden  auch 
schon  beim  Weben  ohne  Ende  hergestellt.  Um  solche  verwenden  zu  können,  muss  die 
Trommel  auf  der  einen  Seite  aus  dem  Lager  gehoben  werden.  Ueber  den  Gang  dieses  Tuches 
gibt  die  Figar  5889  Aufklärung.  Dasselbe  ist  durch  die  Linie  gekennzeichnet, 

aus  welcher  ersichtlich  ist,  dass  es  unter  den  Dampfplatten  weg  in  den  Vorraum  der  Man- 
sarde tritt,  über  Rollen  zweimal  nach  auf-  und  abwärts  gebt,  um  wiederum  zu  den  ersteren 
zu  gelangen  und  unter  denselben  zurückznkehren.  Etwas  tiefer  tritt  dio  Unterlage  kenntlich 
an  der  punktirten  Linie  in  den  Trockenraum.  Mehrmals  anf-  and  absteigend  verlässt  sie  den- 
selben wieder  und  wird  anf  einer  der  beiden  unteren  von  den  drei  Bobinen,  dio  sich  in  der 
Zeichnung  zwischen  Mansarde  und  Druckmaschine  befinden,  aafgerolit. 

Die  oberste ' dieser  drei  ist  jene,  von  der  aus  sie  den  Weg  zu  der  Druckmaschine  an- 
tritt.  Die  Waare,  welche  den  ihrigen  über  alle  Gänge  der  im  Inneren  der  Mansarde  auf- 
gestellten  Schnecke  macht,  wird  darauf  ausserhalb  des  Trockenrauines  in  horizontalen  Lagen 
niedergelegt.  Es  ist  zu  bemerken,  dass  dieselbe  beim  Einlaufen  in  diese  Vorrichtung  immer 
einen  Gang  leer  lässt,  den  sie  beim  Austritt  füllt,  nachdem  sie  in  der  Mitte,  durch  Walzen 
entsprechend  geleitet,  umgekehrt  ist  In  anderen  Fällen  werden  diese  Trockenräume  auch 
durch  directes  Feuer,  in  anderen  durch  Dampfplatten,  zwischen  denen  die  Waare  auf-  und 
absteigt,  geheizt. 

Von  grösster  Bedeutung  in  Rücksicht  auf  guten  Druck  ist  die  richtige 
Herstellung  der  Bombage.  Dieselbo  besteht  gewöhnlich  in  mehrfachen  (6 — 8) 
Umwickelungen  des  Presseurs  mit  einem  aus  Wolle  und  Lein  hergestellten  Gewebe, 
dem  Lapping.  Bei  der  Anbringung  dieses  verfahrt  man  so,  dass  der  Schuss  des 
Endes,  welches  unmittelbar  auf  die  Trommel  zu  liegen  kommt,  in  einer  L Singe 
von  etwa  2 — 3 Centimeter  entfernt,  diese  aber  auf  circa  '/„  Meter  des  Umfanges 
mit  einer  Lösung  von  Gummi  arabicum  bestrichen  wird.  Man  legt  dann  die  Lap- 
pings  glatt  darauf  und  lässt  bei  langsamem  Umgänge  sieb  deren  so  viel  aufrolleo, 
als  erforderlich  ist,  und  hat  Acht,  das  Uebrigbleibende  an  einer  Stelle  abzu- 
schneiden,  dass  Anfang  und  Ende  Ubereinanderfällt.  Dieses  wird  ebenfalls  durch 
Entfernen  des  Schnsses  geschwächt  nnd  bleibt  frei  liegen.  Der  Lapping  (Bombage) 
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hat  den  Zweck,  die  Elaaticität  des  Presseurs  zu  vergrössern  und  die  Druckbreite 
zu  begrenzen,  indem  derselbe  nur  soweit  angebracht  wird,  als  die  Gravüre  reicht. 

Der  Antrieb  der  Maschine  geschieht  durch  Zahnräder,  welche  die  Druckwalze  in  Bewe- 
gung setzen,  die  ihrerseits  wieder  auf  den  Presseur  wirkt.  Das  Drucken  auf  diesen  Maschinen 
wird  auf  die  Weise  ausgefiihrt,  dass  man  zunächst  das  Ende  der  Unterlage  zwischen  Trommel 
und  Walze  hindurchlaufen  lässt,  welches  nach  seinem  Austritt©  an  Leitgurte  befestigt  wird, 
die  in  die  Mansarde  fuhren.  Später  näht  man  Unterlage  an  Unterlage.  Beim  Drucken  gewisser 
Muster  auf  feinster  Waare,  bei  denen  auch  eine  kleine  Unregelmässigkeit  schon  stärker  in 
die  Augen  springt,  vermeidet  man  gern  die  Naht  und  klebt  die  Enden  entweder  aneinander 
oder  stellt  diese  Mitläufer  aus  dem  Qanzen  in  einer  Länge  her,  die  jener  der  Waare  gleich- 
kommt, welche  auf  einem  Druckballen  aufgerollt  ist.  Zu  Unterlagen  überhaupt  verwendet 
man  rohe  gesengte  Waare  minderer  Qualität,  welche,  nachdem  sie  eiu-  oder  mehreremale 
Dienste  geleistet  hat,  gesäuert  und  gebleicht  wird,  wie  dies  bereits  in  dem  Abschnitt  über 
Bleichen  angegeben  wurde.  So  kunn  mail  aber  nur  verfahren,  wenn  man  es  mit  Farben  zu 
thun  bat,  die  sich  nicht  allzu  schwer  eutferneu  lassen. 

Bei  Anilinschwarz  geht  dies  z.  B.  nicht  an,  und  man  verwendet  beim  Drucken  dieser 
Farbe  besondere  Unterlagen,  die  nur  diesem  Zwecke  dieueu  und  immer  wieder  in  Sodalösung 
Ausgekocht  werden,*)  so  lange  als  sie  überhaupt  noch  brauchbar  sind.  In  einzelnen  Fabriken 
verwendet  inan  übrigens  auch  in  diesem  Falle  keine  besonderen  Mitläufer,  sondern  sorgt  dafür 
dass  die  als  solche  dienende  Waare  nicht  in  die  Mansarde  gelangt,  sondern  so  rasch  als 
möglich  mit  Wasser  in  Berührung  kommt,  welches  die  Entwicklung  der  Farbe  verhindert. 
Der  Unterlage  folgt  dann  die  Waare  mit  einem  Vorende  versehen  auf  gleiche  Weise  in  die 
Mansarde  nach.  Während  der  Arbeit  hat  aber  der  Drucker  seine  Aufmerksamkeit  unausgesetzt 
den  bedruckten  Stücken  zuzuwenden,  um  möglichst  bald  unterlaufende  Fehler  zu  erkennen, 
die  zumeist  vou  der  Rat-kel  herrühren.  Kommt  z.  B.  eiu  fester  Körper  unter  dieselbe,  so  kann 
er  diese  für  einen  Augenblick  in  die  Höhe  heben  und  es  entsteht  eiu  kürzerer  oder  läogeier 
Querstreifen,  wenn  er  durchpassirt.  Bleibt  er  aber  hocken,  so  entsteht  ein  Längsstreifen. 
Bammeln  sich  unter  derselben  an  einer  Stelle  Baumwollroste  an,  so  tritt  ein  Zeitpunkt  eiu, 
wo  diese  selbe  ebenfalls  beben  und  Farbe  durchgelassen  wird,  welche  dicke  Streifen  bildet. 
Nach  einiger  Zeit  pflegt  das  Abstreichmesser  durch  die  Gravirung  der  Walze  ausgeschliflfen 
zu  werden  und  es  erscheinen  mehr  oder  weniger  zahlreiche  dicht  aneinander  liegende  und 
in  Schlangenlinien  paralell  verlaufende  feine  Streifen,  die  sogeuannten  Rackeistreifen.  Auch 
kommt  es  vor,  dass  die  Contouren  der  Zeichnungen  Bärte  anfwcisen.  Dies  rührt  davon  her, 
dass  die  Schneide  der  Rackel  zu  rund  geschliffen  wurde.  Manche  Fehler  eutspringen  aber 
auch  der  Walze.  Es  kommt  z.  B.  vor,  dass  diese  tiefer  liegende  Stellen  aufweist,  in  denen 
Farbe  liegen  bleibt  und  zum  Abdruck  gelangt.  In  einem  solchen  Falle  hilft  man  mit  Ab- 
schleifen  nach,  wenn  der  Schaden  nicht  zu  gross  ist  und  verfährt  auf  gleiche  Weise,  wenn 
es  durch  die  Einwirkung  eines  harten  Körpers  zu  eiuom  Riss  gekommen  ist,  der  die  nämliche 
WTirkung  hat. 

8obald  der  Drucker  Fehler  bemerkt,  die  von  einer  schadhaften  Rackel  oder  Walze 
herrühren,  so  muss  die  Maschine  angehalten  und  die  Ursache  derselben  beboben  werden, 
indem  man  die  Rackel  von  Neuem  schleift,  die  Walze  aber  von  den  Graveuren  wieder  in 
Stand  setzen  lässt,  was  bei  leichten  Schäden  an  Ort  und  Stelle  geschehen  kann.  Da  entere 
den  häufigsten  Anlass  zu  Unfällen  gibt,  so  pflegt  man  dieselbe  nach  dem  Abdrucken  einer 
gewissen  Anzahl  Stücke,  die  je  nach  dem  Muster  und  den  Farben,  die  gedruckt  werden,  eine 
verschiedene  sein  kann,  wiederum  zuschleifen. 

Die  hinter  der  Maschine  aufgestelten  Gehilfen  des  Druckers  haben  während  der  Arbeit 
auf  das  richtige  Eiol&ufcn  vou  Waare  und  Mitläufer  zu  achteD.  Um  eine  f'altenbildung  mög- 
lichst hintanzuhalten,  wird  das  Abrollen  beider  unter  einer  gewissen  Spannung  bewerkstelligt. 
Zu  diesem  Zwecke  sitzen  auf  den  Achsen  der  Bobinen  Räder,  welche  auf  der  hohen  Seite 
gekehlt  sind.  In  dieser  Auskehlung  liegt  ein  Riemen,  der  einerseits  an  dem  Gestell  befestigt 
ist,  anderseits  frei  herabhängt,  und  so  den  halben  Umfang  des  Rades  umspannt.  Das  frei 
herabliängende  Ende  trägt  eine  Anzahl  Gewichte  und  bremst  durch  deren  Druck,  welcher 
die  Walzenacbse  gegen  das  Lager  presst,  die  Bobine,  so  dass  der  Zug,  der  von  der  Druck- 
walze  und  dem  Presseur  auf  die  Waare  und  Unterlage  ausgeübt  wird,  oine  mehr  oder  weniger 
beträchtliche  Spannung  des  Zeuges  hervorruft.  Diese  will  mau  während  des  Abwickelns 
beider  möglichst  gleich  erhalten  und  entfernt  deshalb,  je  weiter  dieses  fortschrcitct,  mehr  und 
mehr  Gewichte.  Bei  der  Arbeit  auf  einfärbigen  Maschinen,  wie  sie  hier  zunächst  beschrieben 
wird,  hat  man  rücksichtiieh  des  Hinhaltens  dieser  Spannung  Spielraum  genug,  und  muss  sich 
nur  hüten,  dieselbe  so  hoch  Anwachsen  zu  lassen,  dass  die  Waare  der  Gefahr  des  Zerreissens 
Ansgesetzt  wird.  Bei  raehrfärbigen  Maschinen  hat  aber  das  Schwanken  dieser  Einfluss  auf 
den  Rapport,  weshalb  sorgfältiger  auf  dio  Gleichheit  derselben  geachtet  werden  muss. 

Zu  den  Fehlem,  welche  die  bedruckte  Waare  aufweiseu  kann,  gehören  jene,  welche 
durch  die  Druckfarbe  hervorgerufen  werden  könneu.  Es  kommt  nämlich  vor,  dass  dieselbe 
zum  Theil  in  der  Gravirung  sitzen  bleibt  und  nur  einen  unvollkommenen  Druck  erzeugt. 
In  dieseu  Fällen  ersetzt  man  die  Farbwalze  des  Chassis,  welche  entweder  eine  glatte,  mit 
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einem  Gnmmiüberzug  versehene  Holzw&lze  oder  eine  dergleichen  mit  Kattunbombage  ist 
durch  eine  Cylinderbürste.  welche  an  die  Stelle  dieser  tritt,  gleich  dieser  in  dem  Farbtrog 
rotirt.  und  nicht  nur  die  Walze  mit  Farbe  versieht,  sondern  auch  die  sitzengebliebene  ans  den 
Hachnres  entfernt.  In  manchen  Füllen  steigert  man  die  Wirkung  durch  Anbringung  einer 
feststehenden  geraden,  der  sbgenannten  Contrabiirste,  welche  dnrch  Schrauben  gegen  die 
Walze  gedrückt  wird  und  diese  nach  dem  Druck,  bevor  sie  wieder  mit  frischer  Farbe  ver- 
sehen wird,  von  eingesetiten  Resten  reinigt. 

Vor  jedem  Farbenwechsel  sind  Walze  und  Chassis  sorgfältig  zu  reinigen. 

Die  Einrichtung  der  mehrfarbigen  Druckmaschinen  ist  zum 
Theil  eine  Wiederholung  der  Bestandtheile  der  einfarbigen.  Jede  Druckwalze 
mehr  erfordert  auch  ein  Chassis,  eine  Farbwalze  und  eine  Iiackel  mehr.  Während 
die  Herstellung  des  elastischen  Druckes  in  dem  vorhergehenden  Falle  lediglich 
durch  Anwendung  eines  Hebelwerkes  geseliah  muss  man  sich  nun  nebstdem  noch 
anderer  Mittel  zur  Erreichung  dieses  Zieles  bedienen.  Der  Presseur,  dessen 
Grösse  im  Einklang  mit  der  Anzahl  Druckwalzen  je  einer  solchen  Maschine  steht, 
liegt  in  Lagern,  welche  beiderseits  durch  eine  Schraube  in  verticaler  Richtung 
gehoben  und  gesenkt  werden  können.  Die  Hebelvorrichtung  wirkt  hier  auf  die 
unmittelbar  darunter  liegende  Druckwalze.  Alle  anderen  werden  durch  Schrauben 
mit  zwischengelegten  Gummiringen  gegen  die  Trommel  gepresst.  Doch  hat  man 


Fig.  5890. 


auch  mehrfarbige  Druckmaschinen,  deren  Walzen  sämmtlich,  wenn  ihre  Anzahl  nicht 
zu  gross  ist,  unter  Hebclpression  stehen.  Der  Antrieb  geschieht  durch  ein  Zahnrad, 
welches  in  andere  eingreift,  die  auf  den  Walzenspindeln  festgemacht  sind.  Diese  Räder, 
deren  Anzahl  in  Fig.  5890  drei,  in  Fig.  5891  acht  beträgt,  haben  noch  die  besondere 
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Einrichtung,  dass  sie  auf  der  Walzeuachse  gedreht  werden  künnen.  Eine  Schraube, 
welche  sich  in  der  Zeichnung  an  dem  zu  unterst  liegenden  Rade  zwischen  den 
beiden  halbmondförmigen  Stücken  desselben  befindet,  steckt  in  einem  Prisma, 
welches  in  fester  Verbindung  mit  einer  dicht  neben  dem  Zahnrade  durch  einen 
Keil  auf  der  Walzenachse  befestigten  Buchse  steht.  Wird  diese  Schraube  durch 
Drehung  vorwärts  bewegt,  so  stemmt  sie  sich  auf  der  einen  Seite  an  eines  der 
halbmondförmigen  Stücke  und  bewegt  entweder  das  Zahnrad  oder  die  Büchse  und 
mit  dieser  die  Walze  nach  entgegengesetzten  Richtungen,  je  nachdem  das  eine 
oder  andere  von  beiden  feststeht.  Dieser  Einrichtung  bedient  man  sich  nm  den 
Rapport  herzustellen,  wenn  eine  Walze  gegenüber  der  anderen  voreilt  oder  zurück- 


Fi'g.  5891. 


bleibt.  Aus  dieser  Ursache  führen  diese  Räder  den  Namen  Rapporträder.  Da 
durch  die  Einkümmung  das  Walzenzahnrad  fixirt  erscheint,  so  musB  sich  die 
Spindel  mit  der  Walze  drehen,  sobald  man  die  Schraube  in  Bewegung  setzt,  was 
dadurch  geschieht,  dass  der  Drucker  in  das  eine  oder  andere  kreuzweis  durchbohrte 
Ende  derselben  einen  zugespitzten  Stahlhebel,  den  Rapportschlüssel,  einsetzt,  mit 
welchem  er  jedesmal  eine  Viertelumdrehung  ausführen  kann. 

Diese  Einrichtung  ist  bei  den  neuern  Maschinen  abgeändert.  Das  Zahnrad 
trägt  an  der  Seite,  mit  welcher  es  an  die  festgekeilte  Büchse  Btüsst,  eine  Schraube 
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ohne  Ende,  deren  Gänge  in  den  Rand  der  Buchse  eingreifen,  welcher  durch  das 
entsprechende  Muttergewinde,  von  welchem  aber  nur  ein  bestimmter  Theil  um 
den  ganzen  Umfang  herum  eingoschnitten  ist,  gezähnt  erscheint.  Dadurch  ist  man 
in  der  Lage  die  Walzen  beliebig  grosse  Drehungen  machen  zu  lassen,  während 
man  diese  bei  der  vorbeschriebenen  Art  nur  so  weit  durchfuhren  kann,  als  sich 
die  Schraube  drehen  lässt.  Ist  es  nöthig,  darin  weiter  zu  gehen,  so  muss  man 
die  Walzen  ausrtlcken  und  ihre  Lage  zum  Antriebrad  um  die  erforderliche  An- 
zahl Zähne  verändern. 

Bevor  man  mit  den  Druck  der  Waare  beginnen  kann,  mUssen  zunächst 
alle  Walzen  mit  einander  zum  Treffen  gebracht  werden.  Die  unterste  derselben 
bleibt  in  der  Lage  wie  sie  eingelegt  wurde,  da  dies  immer  in  einer  Weise  geschieht, 
welche  den  Parallelismus  von  Trommel  und  Walzenachse  zur  Folge  bat  und  alle 
Übrigen  auf  diese  eingestellt  werden.  Jede  derselben  pflegt  schon  vom  Graveur 
aus  mit  einem  seitlich  ausserhalb  des  Musters  gelegenen  Zeichen  versehen  zu  sein, 
und  dies  wird  von  dem  Drucker  auf  der  ersten  Walze  mit  irgend  einem  färbenden 
Körper,  z.  B.  Kreide,  bedeckt,  welchen  es,  sobald  die  Maschine  in  Bewegung 
gesetzt  wird,  auf  die  Unterlage  abdruckt,  von  welcher  er  wiederum  auf  die  nächste 
Walze  gelangt.  Trifft  er  hier  genau  auf  das  correspondirendc  Zeichen,  so  stehen 
beide  im  Rapport.  Ist  dies  nicht  der  Fall,  so  muss  man  entweder  durch  seitliche 
Verschiebungen  der  Walze,  welche  durch  Nachlassen  und  Anziehen  von  Schrauben, 
die  auf  ihre  Lager  wirken,  ausgefllhrt  werden,  oder  durch  Drehung  dieser  an  den 
Rapporträdern,  oder  durch  beides  zusammen  dahin  zu  gelangen  suchen.  Statt 
der  eingravirten  Zeichen  nimmt  man  wohl  auch  Theile  des  Musters,  die  man  mit 
Kreide  auf  gleiche  Weise  behandelt,  zur  Richtschnur  und  bedient  sich  zur  anfäng- 
lichen Rapporteinstellung  in  Bezug  auf  das  seitliche  Treffen  eines  Winkelmasses, 
welches  man  an  je  zwei  der  zu  rapportirenden  Walzen  anlegt  und  welches  er- 
kennen lässt,  ob  die  correspondirenden  Partien  desselben  in  einerlei  Ebene  fallen. 
Nachdem  mit  den  einen  und  anderen  Hilfsmitteln  der  Rapport  nahezu  hergestellt 
ist,  werden  die  Chassis  mit  Farbe  versehen  und  es  folgt  der  erste  Abdruck  auf 
die  Unterlage,  welcher  darüber  belehrt,  in  welchem  Masse  man  mit  den  ange- 
gebenen Hilfsmitteln  weiter  zu  verfahren  hat,  um  ein  völliges  Treffen  zu  erzielen. 
Sobald  man  dahin  gelangt  ist,  schreitet  man  zum  Abdruck  eines  kleinen  Stuckes 
Kattun,  des  Resteis,  welches  Bchnellstens  fertig  gemacht,  also  z.  B.  gedämpft, 
eventuell  durch  Brechweinstein  passirt  oder  chromirt  oder  gefärbt  und  zuletzt 
geseift  und  getrocknet  wird,  um  sich  Gewissheit  Uber  die  richtige  Wahl  und 
Beschaffenheit  der  vorgeschriebenen  Farben  zu  verschaffen. 

Bei  Beginn  des  Druckes  der  Waare  überzeugt  mau  sieh  bei  den  ersten  Metern,  welche 
die  Maschine  verlassen,  durch  Umschlägen  der  Kanten  ob  beide  Seiten  die  gleiche  Pression 
haben  and  stellt  dieselbe  erforderlichenfalls  durch  Anziehen  oder  Nachlassen  der  Pressions- 
sebranben  her.  Zn  den  Dingen,  welche  der  Drucker  während  des  Ganges  der  Maschine  zu 
beobachten  hat  und  auf  welche  schon  bei  Beschreibung  der  Arbeit  mit  einfürbigen  Maschinen 
hingewiesen  wurde,  kommt  hier  noch  das  Einhalten  des  Rapportes  während  der  ganzen 
Daner  des  Drückens  hinzu.  Durch  Verschiebungen  der  Bombage,  durch  Aenderungeu  in  der 
Spannung  der  einlaufenden  Waare,  ändert  sich  auch  mehr  oder  weniger  das  Treffen  der 
Walzen  und  muss  immer  wieder  von  Neuem  hergestellt  werden,  obue  dass  man  die  Maschine 
anhält.  In  Folge  dieses  Umstandos  ist  auch  die  unterste  Walze,  auf  welche  die  übrigen  zu 
Anfang  eingestellt  wurden,  mit  einem  Rapportrade  zur  Nachhilfe  versehen.  Das  Abstellen 
der  Maschine  während  der  Arbeit  ist  soviel  als  möglich  zu  vermeiden,  weil  dadurch  der  egale 
Druck  durch  lichte  Streifen  unterbrochen  wird,  die  davon  herrühren,  dass  die  Farbe  au  der 
nächsten  zum  Abdruck  gelangenden  Walzenstella  aus  der  Gravirung  rinnt.  Ein  Uebelstand 
dieses  Fabricationsvorfahrens  wird  durch  den  Umstand  hervorgerufen,  dass  die  Waare  mit 
allen  Walzen,  die  für  ein  Muster  erforderlich  sind,  in  Berührung  kommt  und  keine  derselben 
an  den  glatten  Stellen  so  frei  von  jedem  Hauch  der  Farbe  ist,  mit  welcher  sie  druckt,  dass 
dadurch  nicht  Trübungen  der  nachfolgenden  eintreten  könnten.  Aus  dieser  Ursache  muss 
man  in  der  Wahl  der  Aufeinanderfolge  dieser  Vorsicht  walten  lassen,  die  empfindlichsten 
vorausnehmen,  jene  welche  die  stärksten  Störungen  veranlassen  können,  zuletzt  aufheben 
und  da  man  die  Walzen  nicht  an  beliebige  Stellen  einlegen  kann,  sondern  jedo  den  Platz 
▼erlangt  für  den  sie  gravirt  ist,  aus  Rücksicht  auf  den  etwas  ungleichen  Umfang  derselben, 
den  der  Rapport  verlangt,  worüber  bereits  in  dem  Abschnitt  Walzen-  und  Molettonstecherei 
gesprochen  wurde,  so  muss  schon  bei  der  Herstellung  derselben  diese  Reihenfolge  dem 
Graveur  bekannt  gegeben  werden.  Dieser  schwachu  Hauch  von  Druckfarbe,  den  die  Rackel 
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an  den  glatten  Stellen  pascnren  läset,  ist  auf  dem  Stoff  nur  unter  Umständen  dem  Druck 
der  nachfolgenden  Farben  abträglich,  führt  aber  viel  leichter  eur  Verunreinigung  der  im 
nächsten  Chassis  befindlichen  Farbe,  indem  die  daselbst  arbeitende  Druckwelle  diese  Farben* 
reste  vom  Stoff  autnimmt  und  der  eigenen  Farbe  beimischt.  Bei  grösserer  Empfindlichkeit 
dieser  ist  man  geswungen,  den  Farbtrog  ron  Zeit  r.u  Zeit  su  entleeren,  oder  swischen  swei 
solche  Walsen  eine  sogenannte  Wasserwalze  einzuschalten.  Als  solche  dient  ein  glatter 
Cylinder,  der  mit  einer  Kackel  versehen  und  mit  dünnem  Traganth  oder  Qummiwasser  ge- 
speist wird.  Sobald  die  übertragene  Farbe  in  stärkerem  Grade  ihre  Wirkung  auf  den  Inhalt 
dieses  Chassis  fiusaert,  wird  cs  entleert  und  von  Neuem  gefüllt. 

Mit  Hilfe  dieser  Maschinen  fuhrt  man  den  einfachen,  den  mehrfachen 
oder  Ueberdruck,  und  den  Klolzdruck  aus.  Beim  einfachen  Druck  ist  zu  bemerken, 
dass  ein  Muster  in  vielen  Fällen  nicht  blos  in  einer  Farbenzusammenstellung 
sondern  in  mehreren  derselben  ausgefllhrt  wird,  nachdem  vorher  Walzen  und 
Chassis  auf  das  Sorgfältigste  gereinigt  wurden.  Der  Ueberdruck  besteht  in  dem 
Hinzubringen  eines  zweiten  oder  dritten  Musters  auf  1 oder  2 vorausgegangene. 
Dabei  kann  es  geschehen,  dass  derselbe  unmittelbar  auf  den  vorhergehenden  oder 
erst  nach  dessen  Ausfertigung  gegeben  wird. 

Beim  Klotzdruck  finden  Walzen  Verwendung,  welche  durchgehende  nur 
mit  Hachures  oder  Picots  versehen  sind  und  die  Stücke,  seien  cs  bedruckte  oder 
uubedruckte,  mit  einer  Farbe,  welche  in  verdUnntcrem  Zustande  hergestellt  wird 
als  die  Druckfarben,  einseitig  bedecken.  In  Fällen,  wo  man  dem  Muster  auf  beiden 
Seiten  der  Waare  ein  möglichst  gleiches  Aussehen  geben  will,  legt  man  nach 
der  letzten  Druckwalze  noch  einen  glatten  Cylinder  ein,  der  die  Farbe  durch  die 
Faser  presst. 

Hach  Beendigung  der  hier  beschriebenen  Arbeit  erhält  jedes  Stuck  einen 
Stempel  der  das  Datum  der  Anfertigung,  den  Namen  des  Druckers,  die  angewen- 
deten Farben,  unter  Umständen  weitere  Bestimmungen  bezüglich  der  Ausfertigung 
und  die  Zahl  der  bedruckten  Stucke  einer  Farbenstellung  angibt. 

Je  nach  der  Natur  der  Farben  und  der  Art  der  Fabrication  macht  darauf 
die  Waare  eine  Reibe  anderer  Behandlungen  durch,  bevor  sie  fertig  gestellt  ist. 

Behandlung  der  Waare  nach  dem  Druck  und  die  dazuerfor- 
derlichen  Einrichtungen  und  Apparate. 

In  einem  der  vorhergehenden  Abschnitte  und  zwar  in  jenem,  wo  Uber  die 
Herstellung  der  Druckfarben  gesprochen  wird,  ist  bereits  des  Umstandes  Erwäh- 
nung geschehen,  dass  die  Fabrication  der  Waare  sich  in  drei  Gruppen  theilen 
lässt,  von  denen  die 

1.  die  Erzeugung  der  Dampfwaare,  die 

2.  jene  der  Färbewaare,  die 

3.  die  Anfertigung  besonderer  Artikel  umfasst. 

Wenn  daher  hier  zunächst  über  die  erslere  gesprochen  werden  soll,  so  muss 
vorerst  bemerkt  werden,  dass  hierbei  nur  Farben  in  Verwendung  kommen  können, 
deren  Fixation  durch  die  Operation  des  Dämpfens  bewerkstelligt  wird,  daher 

1.  solche,  welche  Farbstoff  und  Mordant  zugleich  enthalten.  Dahin  aber 

gehört : 

<z)  Das  Alizarin,  welches  mit  Thonerde,  Eisen-  und  Chromoxyd  zur  Erzeu- 
gung rother,  violetter  und  Bordeaux-Farben  dient.  An  dieses  schliesst  sich  das 
Alizarinorange,  welches  in  Verbindung  mit  Thonerde  Orange,  mit  Chromoxyd 
Holztöne  gibt ; ferner  das  Alizarinblau  auf  Chromoxyd  fixirt  und  das  Alizarinschwarz 
(Naphtazarin),  welches  mit  Hilfe  der  letztgenannten  Base  befestigt  wird.  Neben 
diesen  kommen  häufig  noch  Kreuzbeer,  Quercitron  und  Blauholz,  in  Verwendung, 
von  denen  die  beiden  ersten  in  Verbindung  mit  Thonerde  das  eine,  mit  Chromoxyd 
das  andere  Gelb,  das  dritte  mit  Eisenoxyd  fUr  sich  oder  in  Verbindung  mit 
Quercitron  Schwarz  geben.  Cerulöin  mit  Chromoxyd  verwendet  man  zur  Herstellung 
einer  grünen  Farbe.  Combinirt  man  einzelne  dieser  Farbstoffe  in  der  geeigneten 
Weise  mit  einander  und  in  Verbindung  mit  Cachou,  einem  Farbstoff,  der  die 
Faser  mehr  unter  dem  Einflüsse  oxydirender  Agentien  als  unter  jenem  einer  Beize 
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dauernd  anfärbt,  so  entsteht  eine  Anzahl  sogenannter  Holz-  und  Modefarben.  Es 
muss  hier  bemerkt  werden,  dass  ausser  den  als  Beizen  angeführten  Körpern  noch 
andere,  namentlich  Kalk-  und  Zinnverbindungen  Verwendung  finden,  welche  nicht 
so  sehr  als  Fixirungamittel  anzusehen  sind,  die  aber  durch  den  Eintritt  ihrer 
Oxyde  in  den  Farblack  von  wesentlichem  Einflüsse  auf  die  Schönheit  einzelner 
Farben,  z.  B.  des  Alizarinrothes,  sind.  Die  ältere  Fabrication  machte  mehr  Ge- 
brauch von  den  Zinnverbindungen  als  die  moderne,  da  sie  auf  färbende  Substanzen 
anderer  Beschaffenheit  angewiesen  war  als  letztere  und  neben  den  oben  ange- 
führten und  Cochenille,  zahlreiche  Pflanzenfarbstoffe  in  Anwendung  brachte,  die 
man  aus  Roth-,  Lima-,  Sapan-,  Pfirsich-,  Fiset-,  Gelbbolz  u.  s.  w. -gewann. 

h)  Die  Theerfarbstoffe,  welche  mit  Tannin  einen  Farblack  bilden.  Aus 
der  grossen  Menge  derselben  seien  hier  nur  die  vorzüglichsten  angeführt,  welche 
auf  Baumwolle  Verwendung  finden.  Es  sind  dies  Methylenblau,  Neublan,  Reinblau, 
Muscarin,  Malachitgrün,  Auramin,  Safranin,  Violett,  Methylviolett,  Aethylviolett, 
Rubin.  Von  diesen  hier  angeführten  Farbstoffen  werden  viele  für  sich  allein 
oder  mit  einander  zur  Erzeugung  von  Mischfarben  combinirt,  aufgedruckt.  Manche 
unter  ihnen  dienen  auch  dazu,  die  unter  a ) aufgeführten  zu  nuanciren.  So  gibt 
z.  B.  Rubin,  in  Verbindung  mit  Alizarin  vielfach  angewendete  Bordeauxfarben. 
Violett  mit  letztgenanntem  Farbstoff  auf  Eisenoxyd  gibt  eine  viel  lebhaftere  Farbe, 
als  ohne  dieses  Hilfsmittel  zum  Vorschein  kommen  würde.  Dabei  ist  der  Umstand 
bemerkenswert!!,  dass,  obwohl  beide  Farbstoffe  für  sich  angewendet,  zu  den  wenig 
echten  gehören,  sie  in  diesen  Verbindungen  doch  kaum  etwas  zu  wünschen  übrig 
lassen.  Diese  Erscheinung  beobachtet  man  übrigens  bei  den  Mischungen  der 
Theerfarbstoffe  untereinander  mehrfach,  und  es  zeigt  sich  häufig,  dass  die  Fär- 
bungen mit  diesen  echter  ausfallen  als  mit  den  Componenten  allein. 

2.  Jene,  die  neben  dem  Farbstoffe  als  Fixirungsmittel  Albumin  enthalten, 
die  aber  nicht  nothwendiger  Weise  durch  Dämpfen  befestigt  werden  müssen,  bei 
denen  vielmehr  eine  Passage  in  heissem  Wasser  den  Zweck  auch  erreichen  lässt. 

Unter  den  Farbstoffen,  welche  in  solcher  Weise  angewendet  werden,  gibt  es 
eine  Anzahl,  die  rein  mineralischer  Natur  sind,  wie  z.  B.  Ultramarin,  Mineral- 
braun,  Ocker,  Chromgrün,  Chromgelb,  Chromorange,  Zinnober.  Daneben  findet 
auch  Kohle  in  Gestalt  von  Russteig  Verwendung  nebst  einer  Anzahl  Lacke,  die 
meist  durch  Fällung  organischer  Farbstoffe  mit  Hilfe  mineralischer  Körper  er- 
halten werden. 

3.  Einige  Substanzen,  welche  schon  an  und  für  sich  eine  Verbindung  mit 
der  Baumwolle  eingehen,  welche  aber  durch  Dämpfen  inniger  gestaltet  wird,  z.  B. 
Sonnengelb,  Primulingelb. 

4.  In  seltenen  Fällen  macht  man  anch  noch  von  Producten  Gebrauch, 
welche  eine  Folge  der  Einwirkung  des  heissen  Wasserdampfes  sind.  So  kann 
man  nach  Storck  und  v.  Coninck  ein  Chromgelb  hersteilen,  wenn  man 
chlorsanres  Chromoxyd  in  Gegenwart  von  esBigsaurem  Blei  dämpft.  Hyposulfite 
gewisser  Schwermetalle  können  durch  Bildung  von  Schwefelverbindungen  färbend 
wirken. 

Die  wichtigste  Aufgabe  der  Behandlung  dieser  Waare  neben  der  Fixirung 
der  Farben  ist  die  Entfernung  der  Verdickung,  die  man  durch  Waschen  und 
Seifen  so  vollständig  als  möglich  zu  erreichen  trachtet.  Die  Muster  mit  Weiss 
werden  überdies  mit  Chlorkalk  oder  Chlorsoda  behandelt,  um  Trübungen  des- 
selben zu  beseitigen.  Schliesslich  appretirt  man  die  Waare,  indem  man  ihr 
verschiedene  Körper,  z.  B.  Stärkekleister,  Glucose,  Seife  einverleibt  und  sie 
hinterher  glättet,  um  mit  derselben  nicht  blos  auf  das  Auge  sondern  auch  auf  den 
Tastsinn  die  gewünschte  Wirkung  hervorzurufen. 

Ea  ist  nicht  angexeigt,  die  Operation  das  Dämpfen-  unmittelbar  nach  dem  Druck 
vorzunehmen,  die  Erfahrung  zeigt  vielmehr,  dass  es  vortheilhafter  ist,  die  Stücke  gowisseu 
vorbereitenden  Behandlungen  zu  unterwerfen.  Zu  diesen  gehört  das  Verhängen  der  Waare, 
das  Passiren  derselben  durch  den  Continneoxydirap parat  uud  das  VordnnipfeD.  In 
diesen  Füllen  handelt  es  sich  vornehmlich  um  Wegscbaffung  eines  grossen  Thoiles  der  flüchtigen 
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Säuren,  bevor  die  Waare  in  den  engen  Raum  des  Dämpfapparates  gebracht  wird  und  um 
eine  möglichst  successive  Bildung  der  Farblacke.  Darauf  erst  erfolgt  das  eigentliche  Dämpfen, 
zumeist  unter  Druck,  welches  die  Fixation  der  Farben,  soweit  diese  durch  eine  solche 
Operation  allein  geschehen  kann,  also  bei  den  Farben  auf  mineralischen  Mordants,  vollendet. 
Die  Befestigung  der  Theerfarbstoffe  mit  Hilfe  von  Tannin  erfährt  eine  Erhöhung  durch 
die  nachfolgende  Passago  in  Brechweinsteinlösung  in  Folge  des  in  den  Farblack  eintretenden 
Antimons. 

Das  Verhängen  der  Waare.  Jener  Theil  derselben,  welcher  Alizarin- 
roth  in  schwereren  Partien  für  sich  oder  combinirt  mit  Anilinfarben  aufweist, 
wird  auf  die  warme  Hänge,  auch  Rösche  genannt,  gebracht.  Diese  Hängen 
aber  sind  heizbare  Räume,  welche  durch  mehrere  Stockwerke  des  Fabriksgebäudes 
hindurchgehen,  falls  nicht  ein  besonderer  Bau  dafUr  aufgefUhrt  ist,  um  das  Auf- 
hängen der  Stücke  in  möglichst  langen  Partien  zu  gestatten. 

Die  Wände  dieser  Räume  bestehen  aus  starkem  Manerwerk  und  unter  dem  Dache 
sind  mehrere  Verschalungen  angebracht,  damit  die  Wärme  Verluste  nach  Aussen  möglichst 
geringe  seien.  Die  Heizung  bewerkstelligt  man  durch  Dampfrohre,  die  entweder  längs  der 
Wände  am  Fussboden  oder  auf  diesen  gelegt  werden.  In  letzterem  Falle  und  besonders  dann, 
wenn  eine  grössere  Anzahl  derselben  nebeneinander  zu  liegen  kommt,  bringt  man  über 
denselben  einen  Lattenboden  an.  Eine  zweite  Heizung  wird  bei  gut  eingerichteten  derartigen 
Installationen  in  die  Dachverschalung  gelegt,  um  die  Condeusation  der  Dämpfe  an  der  Decke 
zu  vermeiden  und  die  dadnreh  hervorgerufenen  Nassflecke  zu  verhüten. 

Neben  erhöhter  Temperatur  ist  auch  nncli  ein  gewisser  Feuchtigkeitsgehalt 
der  Luft  erfahrungsgemäss  nöthig,  um  die  in  diesem  Raume  sich  abspielenden 
chemischen  Processe  richtig  verlaufen  zu  lassen.  Zu  diesem  Zwecke  Bind  ver- 
schiedene Vorkehrungen  im  Gebrauch.  Man  versieht  z.  B.  die  dazu  bestimmte 
Dampfleitung  an  verschiedenen  Stellen  mit  trichterförmigen  Gefässen,  die  mit  Baum- 
wolle gefüllt  werden,  welche  das  vom  Dampfe  mitgefllhrte  condensirte  Wasser 
zurUckhält,  ersteren  dagegen  in  die  Luft  entweichen  lässt.  In  anderen  Fällen 
richtet  man  den  Dampfstrabi  gegen  einen  Schirm,  der  die  mitgerissenen  Wasser- 
tröpfeben  auffängt,  oder  man  legt  eine  solche  Leitung,  welche  nach  abwärts 
gerichtete  Oeffnungen  hat,  Uber  die  Heizrohre,  auf  denen  die  herabfallenden  Wasser- 
tropfen wieder  vergast  werden.  Am  einfachsten  ist  die  Frage  durch  die  Storck’sche 
Einrichtung  gelöst,  bei  welcher  Abzweigungen  der  Dampfleitung  in  gusseiserne 
Bassins  fuhren,  welche  mit  Wasser  gefüllt  erhalten  werden,  und  die  aus  denselben 
aufsteigenden  Dämpfe  in  den  Luftraum  entweichen  lassen.  Ein  passend  ange- 
brachtes Hygrometer  gibt  Temperatur  und  Wassergehalt  an. 

Unter  der  Decke  des  GebäudeB  befinden  sich  Rahmen  aus  starken  Balken 
und  quer  Uber  diesen  Leisten  in  Abständen  von  etwa  12'"  und  zwar  in  Doppel- 
reihen, von  denen  die  eine  anf,  die  andere  unter  den  Balken  befestigt  ist.  Dabei 
ist  die  Eintbeilung  so  getroffen,  dass  je  eine  unten  angebrachte  Leiste  in  die 
Mitte  des  Zwischenraumes  fällt,  den  ein  oberes  Paar  lässt.  Zwei  derartig  vor- 
gerichtete Rahmen  pflegen  sich  unmittelbar  nebeneinander  zu  befinden  und  von 
dem  nächsten  Paar  durch  eine  Galerie  getrennt  zu  sein.  Ringsum  läuft  eine  zweite. 
Von  beiden  aus  geschieht  die  Beschickung  der  Hänge  und  das  Abziehen  der 
Waare  von  Hand  und  zwar  wird  zu  ersterem  Zwecke  das  Ende  des  Stuckes 
durch  den  Zwischenraum  zweier  Leisten  bis  nahe  an  den  Boden  fallen  gelassen, 
mit  dem  Übrigen  Theil  die  nächste,  z.  B.  untere  Leiste,  Überschritten,  und  um 
soviel  weiter  uachlaufen  gelassen,  bis  die  unten  angekommene  Falte  sich  in 
gleicher  Höbe  mit  dem  vorausgegangenen  Ende  befindet.  Dann  Überschreitet  man 
die  nächste  obere  Leiste  und  fährt  so  fort,  bis  man  an  das  Ende  dea  Stuckes 
gelangt,  an  welches  das  nächste  angeknUpfit  wird. 

Gewöhnlich  ist  ein  Zeitraum  von  48  Stunden  festgesetzt,  durch  welchen  die  Waare 
hier  zu  verweifeu  hat.  Stand  des  Hygrometers  36 — 32°.  Während  dieser  Zeit  wird  sie  einmal 
überzogen,  so  dsss  die  oben  befindlichen  Partien  nach  unten  nnd  umgekehrt  die  unteren 
nach  oben  kommen.  Dies  ist  die  Einrichtung  fast  aller  Hängen  und  die  Manipulation  darin. 
Wo  man  solche  nur  zu  dem  Zwecke  benützt  um  Waare  mit  zarten  Karben  bedruckt  nach 
dem  Wascheu  und  Chloren  zu  trocknen,  hat  inan  blos  eine  Heizvorrichtung  für  die  rauhere 
Jahreszeit  beizustellen. 

Die  Ventilation  geschieht  im  letzteren  Falle  durch  die  Fenster,  während  im  ersteren 
Luftschläuche  angebracht  sind,  welche  vom  Fassboden  bis  über  das  Dach  führen. 
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Ausser  den  hier  beschriebenen  findet  man  anderwärts,  z.  B.  in  der  Nor- 
mandie, solche  vor,  deren  Einrichtung  mit  Hilfe  von  Haken  ein  horizontales 
Aufhätigen  der  Waare  gestattet. 

Der  Continueoxydirapparat.  Derselbe  stellt  innerhalb  der  Bäume 
eines  grösseren  Fabriksgebäudes  einen  Holzbau  von  beträchtlicher  Länge  und 
Höhe  (2  Stockwerke)  vor,  ist  Uber  der  Decke  noch  besonders  eingedacht,  um 
den  dadurch  entstandenen  Baum  heizen  zu  können,  unterhalb  derselben  mit 
TUchern  Überspannt,  um  Tropfenbildungen  sicher  zu  verhüten  und  mit  Vorrich- 
tungen versehen,  welche  die  Waare  im  breiten  Zustande  hindurchzuziehen  gestatten. 

Zu  diesem  Zwecke  sind  nahe  der  Decke  und  in  mäßiger  Hohe  Über  dem  Fussboden 
auf  langen  Rahmen  Knpferblechwnlzon  angebracht,  deren  Reibe  durch  eine  Anzahl  grösserer 
Zugwalzen  unterbrochen  wird,  welche  von  Kegelrädern  angetrieben  werden.  Die  Heizung 
erfolgt  durch  Dampfrohre,  die  Luftanfeuchtung  durch  eine  separate  Leitung,  an  welcher  in 
gewissen  Zwischenräumen  Ventilstutzen  angebracht  sind,  die  mit  grobem  Zeug  Überbunden, 
nach  Bedarf  Dampf  entweichen  lassen.  Ventilatoron  oder  Dnnstschläuche  vermitteln  die 
Ah-  und  Zuleitung  der  Luft.  Ein  Hygrometer  zeigt  Temperatur  und  Luftfeuchtigkeit  an. 
Die  Arbeit  beginnt,  sobald  dieses  die  erforderlichen  Anzeigen  inacht. 

Der  Waare  voraus  laufen  Stücke  rohen  Kattuns,  um  die  auf  den  Walzen 
etwa  condensirte  Feuchtigkeit  zu  entfernen  und  eben  solche  folgen  nach,  nachdem 
alle  Waare  passirt  ist.  Diese  Passage  geschieht  mit  einer  Geschwindigkeit,  dass 
jedes  Stück  vom  Eintritt  zum  Austritt  eine  halbe  Stunde  benöthigt.  Dieselben 
werden  mittels  durchgezogenen  starken  Zwirnes  eines  an  das  andere  befestigt. 
Die  Wirkung  dieser  Passage  ist  eine  minder  kräftige  als  jene  der  Rösche,  wes- 
halb auch  nur  Farben  durchgezogen  werden,  bei  denen  es  sich  um  keinen  so 
energischen  Eingriff  in  den  Fixirungsproecss  bandelt,  wie  z.  B.  bei  Alizarinroth. 
Vornehmlich  passiren  diesen  Baum  daher  Tanninfarben. 

Neben  dem  eben  beschriebenen  Raume  befindet  sich  häufig  ein  zweiter, 
welcher  bis  auf  die  Luftanfeuchtiing  auf  gleiche  Weise  eingerichtet  ist.  An  Stelle 
dieser  treten  hier  offene  Gcfässe,  gefüllt  mit  wässerigem  Ammoniak,  welche 
durch  Verdunsten  dem  Lufträume  davon  mittheilen.  Von  dieser  Einrichtung  macht 
man  bei  der  Fixirung  mineralischer  Beizen  Gebrauch. 

Das  Vordämpfen.  Dieses  wird  in  dem  Vordämpfer  von  Mat  her 
und  Platt,  kurzweg  auch  nur  „M a t h e r-P I a 1 1“  genannt,  ausgefüiirt.  Derselbe 
besteht  aus  einem  Kasten,  dessen  Scitenwände  aus  Schmiedeeisen,  dessen  Boden 
und  Decke  aus  einer  gusseisernen  Platte,  letztere  doppelwandig,  ausgefüiirt  sind. 
In  den  Innenraum  desselben  führt  ein  Schlitz,  durcli  welchen  die  Waare  ein-  und 
austritt,  nachdem  sie  ein  Walzensystem  passirt  hat,  weiches  oben  und  unten  in 
Doppelreihen  übereinander  angebracht  ist  und  durch  zwei  Zugwalzen  in  Bewegung 
gesetzt  wird.  Zwischen  einem  Latten-  und  dem  gusseisernen  Boden  des  Appa- 
rates liegt  die  Uauptdampfleitung  in  der  Längsrichtung  desselben  und  ist  mit 
abwärts  gerichteten  Löchern  versehen.  Eine  zweite  kleinere  führt  in  die  Dampf 
platte  und  heizt  die  übereinander  liegenden  Kupferrobre,  welche  die  Ocffnungen 
verkleiden,  durch  die  die  Waare  passirt.  Der  obere  Theil  des  Apparates  ist 
ausserdem  noch  mit  einem  Hut  und  Schlauch  aus  Brettern  versehen,  durch  welchen 
der  Dampf  während  der  Arbeit  seinen  Ausweg  nimmt.  Das  Condensationswasser 
wird  aus  den  einzelnen  Theilen  auf  den  Boden  geleitet  und  von  hier  nach  aussen 
befördert.  Manometer  nnd  Sicherheitsventil  befinden  sich  nur  an  der  Dampfplatte, 
da  in  dem  übrigen  Baume  kein  Druck  vorhanden  ist,  und  auch  dort  nur  durch 
Drosselung  entsteht.  Die  Höhe  des  Ganzen  beträgt  3'4“,  die  Länge  3'2m,  die 
Breite  1-4". 

Die  Stücke,  vornehmlich  Rotli  und  Rosa  in  den  verschiedensten  Abstufungen 
und  in  nicht  zu  schweren  Mustern,  passiren  diesen  Apparat  mit  einer  Geschwin- 
digkeit, dass  jeder  Theil  derselben  eine  Minute  daselbst  verweilt. 

Nachdem  die  Waare  die  eine  oder  andere  dieser  vorbereitenden  Operationen 
durchgemaclit  bat,  wird  dieselbe  allein  oder  ira  Vereine  mit  Unterlagen  aufgerollt. 
Als  solche  dienen  rohe  gesengte  Stücke.  Man  bedarf  dieser  als  Schutz,  sobald 
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zu  befürchten  steht,  dass  während  des  Dämpfens  ein  Abflecken  stattfinden  könnte. 
Wenn  es  sich  darum  handelt,  stärkere  flüchtige  Säuren  unschädlich  zu  machen, 
so  klotzt  man  diese  Unterlagen  vorher  in  Soda.  Der  Haspel,  dessen  man  Bich 
beim  Aufwickeln  bedient,  hat  folgende  Einrichtung: 

Man  denke  sich  zwei  hölzerne  rechtwinklige  Rahmen  in  einander  gelegt  und  durch  die 
Mitte  der  beiden  kurzen  Seiten  eine  eiserne  Stange  gesteckt,  welche  horizontal  liegt  und  mit 
dem  einen  Endo  in  einem  Lager  ruht,  Leer*  und  Antriebacheibe  tragend,  während  das  andere 
frei  hervorateht.  Denkt  man  sich  ferner  den  einen  Rahmen  so  lange  gedreht  bis  seine  Ebene 
mit  jener  des  zweiten  einen  rechten  Winkel  bildet,  in  dieser  Lage  fixirt  und  auf  der  eisernen 
Achse  befestigt,  so  bat  man  den  zum  Aufrollen  erforderlichen  Apparat.  Das  Abrollen  dagegen 
macht  die  Beweglichkeit  des  einen  oder  anderen  erforderlich.  Es  versteht  sieb,  dass  man 
für  die  erstem  Operation  gleich  von  vorn  herein  ein  fest  zusammengearbeitetea  Rahmenwerk 
benützen  kann. 

Soll  das  Stück  mit  einer  Unterlage  zusammen  aufgerollt  werden,  ao  lässt 
man  zunächst  letztere  theilweise  auflaufen  und  dann  das  erstere  folgen.  Beide 
liegen  nebeneinander  in  dazu  bestimmten  Kästen  und  werden,  ein  jedes  durch 
Spannleisten  von  dem  anderen  getrennt,  dem  Haspel  zugeführt  und  im  ununter- 
brochenen Gange  aufgewickelt.  Der  von  der  Waare  oder  von  dieser  und  der 
Unterlage  auf  solche  Weise  gebildete  cylindrische  Körper  wird  darauf  abgezogen 
und  auf  einem  wagenartigen  Gestell  aufgehängt,  mit  welchem  er  im  Verein  mit 
einer  grösseren  Anzahl  anderer  in  den  Dämpfer  gebracht  wird.  Dieses  Gestell 
ist  in  den  Haupttheilen  aus  Winkel-  und  Quadrateisen  gearbeitet  und  anf  zwei 
drehbaren  Untergestellen,  deren  jedes  mit  vier  Rädern  versehen  ist,  befestigt. 
Die  Höhe  desselben  ohne  letzteres  beträgt  1‘2“,  die  Breite  I • 1 2m  und  die  Länge 
410“.  Auf  jeder  der  oberen  Langseiten  sind  eine  grössere  Anzahl  Lager  an- 
gebracht, welche  sich  genau  gegenüber  liegen,  von  denen  die  der  einen  Seite  die 
Achsen  ebenso  vieler  in  einander  greifender  Zahnräder  tragen,  deren  dem  Innern 
zugekehrtes  Ende  zur  Aufnahme  eines  Prismas  von  quadratischem  Querschnitt 
hergerichtet  ist.  Die  Lager  der  anderen  Seite  sind  oben  offen  und  werden  durch 
eine  Art  Klappe  an  der  Aussenseite  abgeschlossen,  so  dass  sich  der  eingelegte 
Staab  in  der  Längsrichtung  nicht  verschieben  kann.  Dieser  bestellt  aus  einer 
vierseitigen  bohlen  Kupferhülse  (Länge  1“,  Seitenbreite  5'“),  welche  auf  einer 
eisernen  Achse  befestigt  ist,  die  an  dem  einen  Ende  4kantig  gestaltet,  am  anderen 
rund  abgedreht  ist,  so  dass  ^ie  auf  der  einen  Seite  in  die  Achse  des  Zahnrades, 
auf  der  anderen  in  das  diesem  gegenüber  liegende  Lager  passt.  Auf  solche 
Stäbe  wird  die  aufgcwickelte  Waare  gehängt,  indem  man  erstere  zwischen  den 
innersten  Lagen  dieser  hindurch  steckt.  Die  Befestigung  der  Stückenden  geschieht 
mit  Nadel  und  Zwirn  dort  wo  sie  liegen.  Unterhalb  des  mittleren  Zahnrades 
wird  ein  anderes  angebracht,  das  in  ersteres  eingreift  und  auf  der  Antriebseite 
mit  zwei  Ansätzen,  den  Klanen,  versehen  ist,  in  welche  ein  gleiches  Paar  ein- 
greift, das  auf  der  Antriebstange  eines  die  Kesselwand  des  Dämpfers  durch- 
setzenden Mechanismus  festsitzt,  der  von  Hand-  oder  Maschinenkraft  in  Bewegung 
gesetzt,  diese  den  Zahnrädern  und  in  weiterer  Folge  der  aufgehängten  Waare 
mittheilt. 

Der  Dämpfer  selbst  (s.  Figur  6892)  besteht  aus  einem  cylindrischen,  durch  eine 
schwere  eiserne  Thür  an  der  Stirnseite  verschliessbaren  Kessel,  der  mit  einer  Isolirmasse 
umhüllt  ist.  Die  Thür  kann,  wie  in  der  nebenstehenden  Zeichnung  angodentet  ist,  aus  einer 
Eisenplatte,  welche  durch  Schrauben  befestigt  wird,  bestehen,  besser  aber  ist  es,  wenn  die- 
selbe au  Bügeln,  die  auf  der  einen  Seite  in  Angeln  laufen,  an  der  nnderen  zum  Durchstecken 
von  Bolzen  eingerichtet  sind,  um  sie  durch  dieses  Hilfsmittel  an  die  Kesselwand  daselbst 
befestigen  zu  können,  derartig  anfgehängt  ist,  dass  sie  mittels  der  Rügeischrauben  gegen 
diese  gepresst  werden  kann.  Eine  unten  angebrachte,  anf  einer  viertelkreisförmigen  Schiene 
laufende  Rolle  erleichtert  die  Manipulation  mit  diesem  Theile  des  Apparates.  Dio  völlige 
Abdichtung  des  Kessetverschlnsses  erzielt  man  mit  Hilfe  einer  zwischengclegten  Gummiplatte 
(7mm  stark).  Die  innere  Einrichtung  bestellt  aus  einem  Bretter-  oder  Lnttenboden,  über 
welchen  ein  Schienonpaar  führt,  dessen  Enden  an  der  Kesselwand  befestigt  sind,  unter 
welchem  die  Dampfzuleitungsrolire  mit  nach  abwärts  gekehrten  Oeffnungcn  und  das  Wasser- 
ableitungsrolir  liegen.  In  dem  Obertheil  des  Kes-elrnumcs  ist  ein  Knpferdach  als  Schutz  gegen 
Wassertropfen  angebracht.  Ausserhalb  findet  man  ein  Manometer,  ein  Sicherheitsventil  und 
den  Mechanismus,  der  die  Waare  in  Bewegung  zu  setzen  bestimmt  ist,  vor.  Die  Figur  zeigt 
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einen  solchen  für  Handbetrieb.  In  dem  Raume  vor  den  Kesseln,  in  welchem  die  Beschickung 
und  Leerung  der  Wagen  geschieht,  sind  je  zwei  Paar  Schienen  gelegt,  welche  in  ein  ge- 
meinschaftliches Geleise  auslanfen,  das  soweit  an  die  Dämpfer  heranfuhrt  als  es  die  viertel- 


Fig.  5892. 


kreisförmige  Schiene,  welche  der  Thiirbewegung  dient,  erlaubt.  Da  diese  sich  ein  wenig 
unter  dem  Niveau  der  anderen  befindet,  so  wird  diese  Unterbrechung  durch  zwei  ein-  und 
ausicgbare  Schienen  überbriickt,  sobald  zur  Bin-  oder  Ansfahrt  die  Thür  geöifnet  wurde. 

Bevor  man  mit  ersterer  die  Arbeit  beginnen  kann,  muss  der  Apparat 
angeheizt  werden.  Zu  diesem  Zwecke  öffnet  man  die  Ableitungsrohre  um  dem 
vorhandenen  Condensationswasser  den  Austritt  zu  ermöglichen  und  darauf  die 
Dampfleitung.  Sobald  dieses  entfernt  ist,  werden  erstere  wiederum  geschlossen 
und  der  Druck  auf  eine  halbe  Atmosphäre  gebracht.  Nach  etwa  10  Minuten 
lässt  man  Dampf  und  Wasser  ab,  öffnet  die  Thür,  fährt  ein,  schliesst  wiederum 
ab,  leitet  Dampf  ein  und  bringt  von  Aussen  durch  Vorschieben  der  Antriebstange 
die  Klauen  derselben  mit  jenen  in  Contact,  welche  an  dem  Zahnrad  des  einge- 
schobenen Wagens  sich  befinden.  Nachdem  das  Einströmen  des  Dampfes  ftlnf 
Minuten  gewährt,  schliesst  man  die  Ausgänge  und  lässt  den  Druck  in  den 
nächsten  fUnf  Minuten  auf  */a  Atmosphäre  steigen,  auf  welchem  Stande  man  ihn 
durch  weitere  25  Minuten  erhält,  entfernt  von  Zeit  zu  Zeit  das  gebildete  Oonden- 
aationswasser  und  zieht  nach  Ablauf  von  insgesammt  35  Minuten  den  Wagen 
zurtlck,  während  ein  zweiter  so  weit  vorbereitet  wurde,  dass  er  sogleich  ein- 
geschoben werden  kann.  Es  versteht  sich  von  selbst,  dass  man  je  nach  der  Art 
der  Farben  oder  Vorbehandlung  der  Stücke  die  Operation  des  Dämpfens  mit  oder 
ohne  Druck  durch  eine  beliebige  Zeit  fortzusetzen  in  der  Lago  ist. 

Zu  beiden  Seiten  des  Haspels,  auf  welchem  die  Waaro  abgewickelt  wird, 
»teilen  je  ein  kleinerer  und  ein  mechanischer  Ableger,  von  denen  die  einen  das 
Ende  der  Unterlage,  die  anderen  das  der  Waare  in  Empfang  nehmen  und  getrennt 
nach  rechts  und  links  beide  niederlegen.  Wie  schon  erwähnt,  ist  filr  vorliegenden 
Zweck  der  eine  der  beiden  Rahmen  beweglich,  so  dass  sie  in  einander  gelegt 
werden  können.  Man  spreizt  dieselben  erst,  nachdem  der  Waarenwickol  darauf 
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gebracht  ist.  Eine  neue  Dämpfeinrichtung  und  Methode  ist  die  Continue- 
dämpferei von  Mathe r und  Platt.  Der  Hauptsache  nach  besteht  diese  aus 
einer  gemauerten  Kammer,  auf  deren  etwas  geneigter  Sohle  offene  Dampfrohre  und 
über  diesen  ein  Lattenboden  liegen.  Andere  unten  ebenfalls  offene  Dampfrohre 
sind  an  den  Seitenwänden  angebracht.  Die  Decke  und  die  zunächst  anstossenden 
Theile  der  Seitenwände  werden  durch  Dampfplatten  gebildet  unter  und  zwischen 
denen  der  Mechanismus  fUr  das  Aufhängen  der  Waare  und  deren  Weiterbeför- 
derung liegt.  Derselbe  besteht  aus  zwei  mit  einander  parallelen  endlosen  Messing- 
ketten, die  Uber  Zackenräder,  welche  vor  den  entgegengesetzen  schmalen  Seiten  der 
Kammer  angebracht  sind,  laufen.  Diese  Ketten  haben  in  bestimmten  sich  gleich- 
bleibenden  Zwischenräumen  einander  gegenüberliegende  Vertiefungen  als  Lager 
zur  Aufnahme  von  Stäben,  welche  den  Zweck  haben  die  continuirlich  ira  breiten 
Zustande  einlaufendo  Waare  in  Fächer  abgetheilt  aufzuhängen.  Dies  geschieht 
auf  folgende  Weise: 

Von  den  Stapeln  aus  wird  diene  nach  zwei  Zugwalzen  geloitet,  welche  sie  durch  eine 
Spalte  zwischen  den  Daropfplatten  fallen  lasset).  Während  dieses  Vorganges  befindet  sich  das 
mit  Stäben  montirto  Kettenpaar  in  ununterbrochener  langsamer  Bewegung.  Aus  dieser  Ursache 
erleidet  das  Herabfallen  der  Waare  in  dein  Augenblicke  eine  Unterbrechung,  als  der  nächste 
der  heranrüekeuden  Stäbe  sich  an  diese  legt,  den  bereits  herabhängendcti  Theil  mit  sich 
nimmt,  den  nachgeförderten  aber  veranlasst  nach  der  anderen  Seite  übersnfalleu,  und  dort 
ein  Fach  zu  bilden  so  lange,  bis  der  nächstfolgende  Stab  eine  abermalige  Neubildung 
eines  solchen  veranlasst.  Auf  diese  Weise  füllt  sich  nach  und  nach  der  ganze  Kaum  mit 
den  Fächern  der  Waare  und  wenn  die  geeigneten  Maasregeln  getroffen  sind,  tritt  dieselbe  an 
dem  einen  Ende  ununterbrochen  aus,  während  an  dem  anderen  continuirlich  zugeführt  wird. 
Di*  der  Waare  ledigen  Stäbe  gelangen  am  Ende  ihrer  Bahn  mit  der  Kette  auf  das  daselbst 
befindliche  Zackeuräderpaar  und  fallen  Yon  diesem  auf  eiue  schiefe  Ebene,  auf  welcher  sie 
nach  aussen  rollen.  Das  Zubringen  dieser  an  dem  entgegengesetzten  Ende  geschieht  dadurch, 
dass  man  dieselben  in  grösserer  Anzahl  auf  die  daselbst  befindliche,  ebenfalls  geneigte  Dampf- 
platte  legt,  wo  sie  sich  vorwärnien  und  von  welcher  aus  sie  in  di*  Vertiefungen  der  auf 
dem  Zackcnrfiderpaar  dicht  vorübergcfiihrten  Kette  einer  nach  dem  anderen  fallen. 

Der  Vortheil  dieser  Methode  besteht  in  der  Ersparung  der  Arbeit  des  Auf- 
und  Abwickelns.  Der  Verwendung  von  Unterlagen  steht  kein  Hinderniss  entgegen. 
Man  braucht  dieselbe  nur  von  einem  zweiten  Stapel  mit  einlaufen  zu  lassen. 

Von  den  älteren  Dämpfmethoden  sei  hier  noch  die  auf  dem  Colonnen- 
ap parat  und  jene,  welche  mit  Hilfe  von  Holzkästen  ausgeführt  wird,  erwähnt. 

Der  erstere  Apparat  besteht  aus  einem  kleinen  Dampfkessel,  der  an  seinem  höchsten 
Funkte  in  unmittelbarer  Verbindung  mit  einem  Kupferballon  steht,  welchem  die  Aufgabe 
zufällt,  mitgerissenes  Wasser  aufzufangen, . während  der  Dampf  mittels  eines  kurzen  durch 
einen  Hahn  vertchliessbaren  Rohres  dem  Dämpfapparat  zugeführt  wird.  Dies  ist  ein  kupferner 
Cylinder,  dessen  Wand  vielfach  durchlöchert  ist  und  welcher  an  dem  aufwärts  gekehrten  Ende 
einen  Hahnenverschluss  trägt.  Auf  diesen  Cylinder  wird  die  Waare  allein  oder  in  Verbindung 
mit  Unterlagen  fest  aufgewickelt,  nachdem  man  ihn  zuvor  mit  Tuch  umkleidet  hat  Durch 
umgewickelte  Tücher,  welche  man  oben  und  unten  mit  Schnüren  festbindet,  schafft  man 
eine  Aussenhülle,  welche  einen  kräftigen  Schutz  gegen  die  sonst  leicht  eintretende  Conden- 
sation  bildet.  Aus  dieser  Ursache  umgibt  man  wohl  auch  gern  eine  Anzahl  solcher  Apparate 
mit  einem  Gehäuse.  Bevor  man  mit  dem  Dämpfen  beginnt,  steckt  man  den  Cylinder  auf  den 
KuptVrballon,  öffnet  zunächst  den  Hahn  des  «rstoren,  darauf  jenen  des  letzteren  und  lässt  so 
lange  Dampf  durchströmen,  bis  sich  die  Waare  genügend  erwärmt  hat,  worauf  man  den 
oberen  schliesst.  Dadurch  zwingt  man  den  Dampf  seinen  Ausweg  durch  das  Gewebe  zu 
nehmen. 

Dieses  Verfahren  ist  auch  unter  dem  Namen  des  Dämpfens  auf  den 
Pfeifen  bekannt.  Das  Dämpfen  in  Holzkästcn  wird  auf  dieselbe  Weise  betrieben, 
wie  oben  bei  lieschreibung  dieser  Operation  in  dem  geschlossenen  Eisendämpfer  an- 
gegeben wurde.  Es  wird  also  die  Waare  auf  Haspeln  aufgewickclt,  auf  eben  solche 
Stäbe  wie  dort  gesteckt  und  in  die  gleiche  Vorrichtung,  deren  Zweck  die  Bewe- 
gung während  des  Dämpfens  ist,  eingelegt.  Diese  Vorrichtung  ist  bei  solchen 
Apparaten  stabil  an  den  Längsseiten  derselben  angebracht,  da  die  Bedienung 
dieser  von  Hand  geschieht,  indem  man  einen  Waarcnwickel  nach  dem  anderen 
mit  Hilfe  der  vierkantigen  Stäbe  darin  aufbängt.  Die  Pfosten,  welche  die  Seiten 
bilden,  haben  eine  Stärke  von  circa  8cm,  sind  ineinander  gefalzt  und  durch 
Schilf  abgedichtet. 
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Rings  um  dieselben  liegt  in  entsprechender  Entfernung  ein  Scheerenpaar, 
welches  das  Ganze  zusammenhält.  Der  Deckel,  ein-  oder  zweitheilig,  trägt 
Gegengewichte,  welche  die  Handhabung  desselben  erleichtern.  Fcstgehaltcn  wird 
derselbe  während  der  Arbeit  durch  Schranben,  die  ihn  gegen  die  Ränder  des 
Kastens  pressen.  Die  innere  Einrichtung  dieses  besteht  ausser  dem  bereits  er- 
wähnten Triebwerke  aus  einem  durchlöcherten  Doppelboden,  dem  Ein-  und  Aus- 
strömungsrohre. Das  erstere  ist  hufeisenförmig  gebogen  und  mit  abwärts  gekehrten 
Oeffnungen  versehen.  Beide  Rohre  haben  HahnverBchluss.  Der  Apparat  ist  gegen 
die  Seite,  an  welcher  eich  das  Ausströmungsrohr  befindet,  geneigt,  um  das  Con- 
densationswasser  stetig  abfliessen  zu  lassen,  zu  welchem  Zwecke  man  den  Hahn 
ein  wenig  geöffnet  hält.  Um  dem  Arbeiter  ein  bequemes  Ein-  und  Ausladen  der 
Stücke  zu  ermöglichen,  umgibt  die  Aussenseiten  des  Kastens  in  passender  Höhe 
ein  Bretterboden. 

Die  nach  dem  Dämpfen  erforderlichen  Passagen  machen  Kufen  von  im  Allgemeinen 
folgender  Einrichtung  erforderlich.  Zwei  oder  mehrere  Hotzkästen,  auch  eiserne  Oefässe, 
von  mehreren  tausend  Liter  Inhalt  werden  dicht  aneinander  gestellt.  Die  innero  Einrichtung 
besteht  aus  zwei  am  Boden  liegenden  Dampfrohren  mit  seitlich  gerichteten  Ausströmungs- 
öffnungen und  einem  Eisengestell,  welches  in  zwei  iibercinanderliegenden  Reihen  die  Lager 
fiir  die  Leitwalzen  trägt.  In  der  Figur  5893  sind  zwei  Leitungsrohre  sichtbar,  von  denen 
das  untere  der  Wasser-,  das  obere  der  Dampfzufuhr  dient  Die  Reihe  der  Leitwalzeu,  an 
deren  Stelle  auch  vierseitige  Haspel  treten  können,  wird  nach  einer  gewissen  Anzahl  (4—6) 


Fig.  5893. 


derselben  durch  eine  grössere,  über  dem  Niveau  der  Kufe  befindliche,  oder  durch  eine  Zug- 
walze unterbrochen.  Diese  Anordnung  wird  erforderlich,  wenn  die  Waaro  aus  dem  einen  in 
den  anderen  Behälter  übertreten  soll.  Gewöhnlich  befindet  sich  als  letzter  dioser  noch  eine 
Kufe  vor,  dio  fortdauernd  sich  erneuerndes  knltes  Wasser  enthält.  Von  der  Anbringung 
eines  Quetschwalzonpaares,  wie  es  obige  Figur  zeigt,  kann  häufig  bei  diesen  Passageknfen 
Umgang  genommen  werden,  da  die  Waare  mitunter  eine  weitere  Behandlung  mit  den- 
selben Ingredienzien  auf  den  Rundkufen  bekommt,  oder  aber  direct  zu  den  Clapeausjge- 
fuhrt  wird. 

Diese  Apparate  finden  bei  der  Eahrication  der  Dampfwaare  hauptsächlich  zu 
Zwecken  der  Kreide- oder  Brechweinsteinpassage  Anwendung.  Die  Farben  auf  mine- 
ralischen Mordant,  erhalten  nach  dem  Dämpfen  ein  Kreidebad  von  70°  R.  Das- 
selbe besteht  aus  circa  5000  Liter  Wasser  und  60  K.  Kreide  und  wird  nachge- 
bessert mit:  Wasser  100  Liter,  Kreide  25  K.  Nach  jedem  durchpassirten  Stück  wird 
eine  bestimmte  Anzahl  Liter  dieser  Flüssigkeit  dem  Bade  zugcsetzl.  Die  Dauer 
des  Verweilens  der  Stücke  in  demselben  beträgt  mindestens  eine  Minute.  Die 
Beschickung  der  Brechweinsteinkufe,  in  welcher  die  Fixirung  der  Tanninfarben 
vollendet  wird,  besteht  für  die  erste  Abtheilung  in:  Wasser  circa  3200  Liter, 
Brechweinstein  10  K.,  Kreide  42  K.,  für  die  zweite  Abtheilung  in:  Wasser  circa 
3200  Liter,  Brechweinstein  5 K.,  Kreide  42  K.  Die  Temperatur  des  Bades 
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wird  während  der  Arbeit  auf  60°  R.  gehalten.  Die  Geschwindigkeit  ist  dieselbe 
wie  bei  der  Kreidepassage  nnd  ancb  das  Nachbessern  geschieht  in  derselben 
Weise,  nur  bedient  man  sich  dabei  einer  Auflösung  von  BrechweinBtein  in  Wasser, 
welche  mit  Kreide  versetzt  wird.  Der  letztere  Körper  findet  in  beiden  hier  be- 
schriebenen Fällen,  seiner  neutralisirenden  Eigenschaft  wegen  und  in  Rücksicht 
auf  den  Umstand  Verwendung,  dass  weder  die  Alizarin-  noch  die  Tanninfarben 
mit  einem  in  höherem  Grade  löslichen  Alkali  oder  einer  dergleichen  alkalischen 
Erde  in  Berührung  gebracht  werden  können,  ohne  empfindlich  Schaden  zn  leiden. 
In  der  Brcchweinsteinkufe  erscheint  die  Gegenwart  eines  in  so  hohem  Grade 
unlöslichen  Körpers  umsomehr  geboten,  als  sonst  das  Antimon  gefällt  und  un- 
wirksam gemacht  würde,  während  unter  diesen  Bedingungen  nur  die  Neutralisation 
des  entstehenden  Weinsteines  bewirkt  wird. 

Da  die  unter  a angeführten  Farben  das  Ziehen  durch  die  heiBse  Brech- 
weinsteinlösung vertragen,  so  passiren  diese  Kufe  nicht  nur  Tanninfarben  für 
sich  sondern  auch  deren  Combinationen  mit  vorgenannten.  Dabei  ist  aber  eine 
gewisse  Vorsicht  geboten,  indem  man  die  Trübung  empfindlicher  Farben  durch 
die  sieb  mehr  oder  weniger  färbende  Flotte  möglichst  verhüten  muss.  Aus  diesem 
Grunde  geben  die  Farben,  welche  mit  Alizarinroth  combinirt  sind,  voraus;  diesen 
folgen  die  Tanninfarben  nach  dem  Grade  ihrer  Empfindlichkeit.  Als  letzte  pss- 
siren  jene,  welche  das  Bad  am  meisten  verunreinigen. 

Um  nach  diesen  Operationen  die  Stücke  zu  waschen,  hat  man  mehrfache 
Einrichtungen.  So  kann  dieses  beispielsweise  auf  der  Rundkufe  geschehen. 

Diese  Apparate  sind  gewöhnliche  Färbokufen  von  der  Art  wie  dio  nebenstehende 
Figur  6894  zeigt,  besitzen  gusseiserne  Seitenthoiie  in  denen  die  hölzernen  geschweiften  Lang- 
seiten angebracht  nnd  durch  Einlegen  von  öchilf  abgedichtet  sind.  Im  Inneren  und  zwar 
an  der  steileren  Seite  liegt  unten  das  Dampfrohr  mit  nach  abwärts  gerichteten  Ausströmuugs- 


Fig.  5894. 


Öffnungen,  über  welchem  am  oboren  Rando  der  Rechen,  eine  leiterartige  Vorrichtnng  befestigt 
ist.  Ausserdem  befinden  sieh  nn  den  beiden  schmalen  Seiten  zwei  Ständer  mit  Lagern,  in  denen 
ein  4 — fikantiger  Haspel  ruht,  der  durch  Ein-  und  AusrUeken  einer  Klauenknppelung  in  Be- 
wegung gesetzt  und  angehalten  worden  kann.  Gewöhnlich  befindet  sich  an  der  Seite,  gegen 
welcho  die  Bewegung  dieses  Theilos  des  Apparates  gerichtet  ist,  ein  Lagerpaar,  welchos  einen 
ähnlichen,  leichter  construirten  aufnimmt,  der  dazu  dient,  dieWnare  nach  dem  Waschen  durch 
Abschleudern  von  einem  grossen  Theile  des  angesogenen  Wassers  zu  befreien.  Die  Zufuhr 
dieses  aber  erfolgt  durch  ein  Rohr  mit  Ventil-  oder  Hahnverschluss,  die  Entleerung  durch 
Hahn  und  Vontil. 

Das  Einbringen  der  Waare  geschieht  auf  die  Weise,  dass  man  aus  dem 
Waarenstrange,  der  ein  Bündel  zu  bilden  pflegt,  die  beiden  Enden  nimmt,  das 
Uebrige  in  die  Kufe  gleiten  lässt,  das  eine  derselben  durch  den  Rechen  Uber 
den  Haspel  zieht  und  mit  dem  anderen  verknüpft.  Nachdem  auf  solche  Weise 
zehn  und  mehr  Stücke,  eines  neben  dem  anderen,  untergebracht  worden  sind, 
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setzt  man  den  Haspel  in  Gang,  welcher  in  dem  Masse  als  er  von  der  einen  Seite 
den  Strang  emporzieht,  davon  aof  der  anderen  Seite  ebensoviel  niederfallen  lässt. 
Die  solchergestalt  Übereinander  gehäufelte  Waare  gleitet  an  der  gekrtlmmten 
Wand  zu  der  gegenüberliegenden,  gewöhnlich  etwas  steiler  gehaltenen,  wo  das 
Spiel  von  Neuem  beginnt.  Sobald  die  Arbeit  zu  Ende,  wird  abgestellt,  der  leich- 
tere Haspel,  von  dem  oben  die  Rede  war,  eingelegt,  die  Enden  der  Stücke  von 
einander  getrennt,  das  obere  Uber  diesen  gelegt,  die  Maschine  neuerdings  an- 
gelassen und  der  Vorrath  der  Waare,  welcher  sich  zwischen  beiden  bildet,  durch 
einige  von  Hand  rasch  ausgeführte  Umdrehungen  dieses  Hilfsmittels  in  unter- 
gestellte  Behälter  befördert  Dieser  Vorgang  wiederholt  sich  bis  zum  Erscheinen 
des  zweiten  Endes. 

Eine  andere  Wasch  Vorrichtung,  welche  vielfach  in  Anwendung  steht,  weist 
Einrichtungen  auf,  welche  theils  der  Rundkufe  theils  dem  Clapean  angehören.  So 
hat  der  Bau  der  muldenförmigen  Kufe  viel  Aehnlichkeit  mit  ersterer,  ist  aber  in 
grösseren  Dimensionen  ausgeführt.  In  einer  Höhe  von  etwa  1™  über  dem  Niveau 
liegt  ein  Quetachwalzenpaar  (von  den  Maassen  wie  solche  bei  Beschreibung  des 
Clapeau  gegeben  wurden),  hinter  dem  sich  ein  Haspel  und  vor  welchem  sich  eine 
schwächere  Walze,  beide  horizontal  und  parallel  mit  diesem,  befindet.  Unterhalb 
letzterer  ist  ein  starker  Rechen  angebracht,  der  den  Waarenstrang  in  gleichen 
Abständen  erhält  und  das  Vorscbreiten  desselben  von  einem  Ende  der  Wasch- 
maschine zum  anderen  bewirkt,  indem  jener  Theil  der  Waare,  der  soeben  z.  B. 
den  Raum  zwischen  den  beiden  ersten  Zinken  passirt,  bei  der  Wiederkehr  durch 
die  nächstfolgenden  geht  n.  s.  w.  Von  einer  Umschlingung  der  unteren  Quetsch- 
walze in  Spiralwindnngen  muss  Abstand  genommen  werden,  da  die  Farben  der 
Stücke  Einbusse  erleiden  würden.  Es  treten  diese  vielmehr  in  zahlreichen  Lagen 
nebeneinander,  durch  die  Zinken  des  Rechens  laufend,  anf  die  darüber  befindliche 
Walze,  von  da  zwischen  das  Quetschwalzenpaar,  nachdem  sie  vorher  von  kräftigen 
Wasserstrahlen  eines  vorgclegteu  Spritzrohres  getroffen  wurden,  gelangen  dann 
auf  den  dahinter  liegenden  Haspel  und  häufeln  sich  von  diesem  herabfallend  in 
der  Mulde  des  Waschapparates  an,  an  der  Wand  desselben  weiter  gleitend.  Auch 
hier  sind  Spritzrohre  tliätig,  die  angesammelte  Waare  mit  Wasser  zu  überschütten. 

Des  weiteren  wäre  eine  Waschmaschine  zu  erwähnen,  die  sehr  gute  Dienste 
leistet,  und  der  Hauptsache  nach  aus  drei  miteinander  parallelen  sechsseitigen 
Haspeln  besteht,  von  denen  der  mittlere  etwa  1 l/tm  tiefer  liegt  und  zur  Hälfte 
in  reichlich  zugcführtes  Wasser  taucht.  Die  Zuleitung  dieses  geschieht  wie  bei 
den  Clapeaus  der  Bleiche  an  der  Stelle,  an  welcher  die  Waare  den  Apparat  ver- 
lässt, die  Ableitung  findet  an  der  entgegengesetzten  statt.  Der  Wasserbehälter 
ist  ein  gemauertes,  mit  Holzverkleidung  versehenes  Bassin,  durch  dessen  ganze 
Länge  unterhalb  des  Haspels  und  mit  diesem  parallel  ein  Balken  gezogen  ist, 
welcher  den  Zweck  hat,  die  darunter  weggeführte  Waare  am  Heraustreten  an 
die  Oberfläche  zu  hindern.  Den  Waarenstrang  leitet  man  zunächst  von  oben 
unter  den  mittleren  Haspel,  von  diesem  auf  den  oberen  vordem,  von  da  unter 
dem  Balken  nach  dem  hinteren  oberen,  von  diesem  wieder  auf  den  mittleren  n.  s.  f. 
Die  schlagende  Bewegung,  welche  die  im  Gange  befindlichen  Haspel  der  Waare 
geben,  öffnet  den  Strang  derselben  in  weit  höherem  Grade  als  dies  bei  den 
vorbeschriebenen  Maschinen  der  Fall  ist  und  macht  die  Einwirkung  des  Wassers 
zu  einer  vollständigeren.  Auch  bei  diesem  Apparate  ist  ein  Rechen  angebracht, 
um  den  durchlaufenden  Waarenstrang  in  Ordnung  zu  halten  und  zum  Umkippen 
eingerichtet,  sobald  ein  Zug  darauf  ausgeübt  wird,  wie  dies  vorkommt,  wenn 
sich  Verschlingungen  bilden.  Dieses  Umkippen  hat  aber  die  augenblickliche  Aus- 
schaltung des  Antriebes  zur  Folge,  so  dass  die  Maschine  sofort  zum  Stillstände 
kommt. 

Das  Seifen  nimmt  man  entweder  in  offenen  oder  in  geschlossenen  Ge- 
fXssen  vor.  Im  ersten  Falle  bedient  man  sich  der  bereits  beschriebenen  Rund- 
kufen, im  zweiten  der  Kupferballons.  Diese  sind  kugelförmige  Gefässe  mit  an- 
gesetztem Halse,  dessen  vorspringender  Rand  mit  Oeffnungen  versehen  ist,  durch 
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welche  Schrauben  gesteckt  werden,  die  zur  Befestigung  des  Deckels  dienen.  Dieser 
ist  mit  einem  Sicherheitsventil  versehen.  Der  ganze  Apparat  steckt  bis  an  den 
Hals  in  Manerwerk  um  möglichst  wenig  Wärme  zu  verlieren.  Das  Dampfleitungs- 
robr  reicht  bis  an  den  Boden  des  Apparates,  woselbst  sich  auch  die  Ableitung, 
ein  Rohr  mit  Hahn  befindet,  während  das  Wasserrohr  an  der  Decke  desselben 
mündet.  Die  Waare  wird  in  Bündeln  von  je  einem  Stück  in  den  daselbst  aus- 
gespannten Sack  eingetragen,  um  die  Berührung  mit  den  Wänden  zu  verhindern 
und  circa  3 Stunden  unter  mässigem  Druck  (etwa  */s  Atmosphäre),  in  einem 
Bade,  bestehend  aus  Wasser  800  Liter,  Seife  3 K.,  Zinnsalz  200  Gramm, 
krystallisirte  Soda  250  Gramm,  gekocht.  Die  Zahl  dar  auf  einmal  in  Arbeit 
genommenen  Stücke  beträgt  20. 

Diese  Behandlung  erfahren  nur  gewisse  Muster  in  Roth  und  Rosa,  bei  denen 
kein  Abflecken  zu  befürchten  ist.  Die  übrigen  werden  auf  der  Rundkufe  kochend 
in  demselben  Bade  geseift,  zunächst  '/*  Stunde  lang,  dann  gewaschen  und  noch- 
mals ®/4  Stunden  kochend  behandelt  und  gewaschen. 

Die  Brechweinsteinwaare,  also  die  Tanniufarben,  halten  ein  so  starkes  heisses 
Seifen  nicht  aus.  Man  behandelt  dieselben  auf  der  Rundknfe  '/,  Stunde  in 
WaBser  800  Liter,  Seife  1 K.,  für  je  zehn  Stücke,  kalt  oder  höchstens  bei 
25 — 30°  R.  Ein  grosser  Theil  der  Brechweinsteinwaare  und  zwar  jener  mit 
Weissboden  in  grösseren  Partien,  eignet  Bich  für  eine  Behandlung  in  Continue- 
apparaten  in  denen  das  Seifen,  Waschen  und  Trocknen  ununterbrochen  vor  sich 
geht.  Dabei  wird  eine  wesentliche  Ersparung  an  Zeit  und  Material  erzielt.  Für 
diese  Zwecke  werden  namentlich  von  englischen  Firmen  sog.  Breit  seif-  und 
Waschmaschinen  geliefert,  welche  die  Operationen  des  Seifens  und  Wascbeus 
in  einzelnen  hintereinander  gelegenen  gleichzeitig  zum  Schlagen  der  Waare  ein- 
gerichteten Abtheilungen  vorzunehmen  ermöglichen,  bevor  dieselbe  im  continuir- 
lichen  Laufe  auf  die  Trockcncylinder  gelangt.  Die  Einrichtung,  welche  Storck 
getroffen  hat,  erlaubt  nebst  genannten  noch  andere  Passagen,  so  namentlich  die 
Fixation  mittels  Antimonverbindungen.  Zu  diesem  Zwecke  passirt  die  Waare  zu- 
nächst eine  Kufe,  die  eine  Lösung  von  Antimonsalz  enthält,  darauf  ein  Paar  Quetsch- 
walzen und  gelangt  in  einen  oberhalb  angebrachten  Kasten,  worin  die  Fixation 
unter  dem  Einflüsse  heissen  Wasserdampfes  erfolgt.  Ununterbrochen  weiter  geführt, 
durchläuft  sie  auf  Leitrollen  mehrere  Wasserkufen,  deren  jede  mit  einem  Quetsch- 
walzenpaar versehen  ist,  um  darauf  durch  eine  Seifenlösung,  einen  Dampfkasten 
und  mehrere  Wasserkufen  gezogen  zu  werden.  Schliesslich  tritt  sie  auf  grosse 
Trockentrommeln,  deren  fünf  hintereinander  stehen  und  wird  abgelegt.  Zur  Ver- 
meidung des  Abfleckens  durch  auf  den  Quetschwalzen  sitzen  gebliebene  Farben- 
reste werden  Bürsten  dagegen  gepresst.  Kräftige  Wasserstrahlen,  die  aus  Spritz- 
rohren sowohl  gegen  dieso  als  auch  die  Waare  geleitet  werden,  bewirken  eine 
gründliche  Reinigung  beider.  Die  erforderlichen  Lösungen  werden  in  Bottichen 
bereitet  und  durch  Rohre,  welche  mit  Hähnen  versehen  sind,  in  die  betreffenden 
Kufen  geleitet. 

So  stellt  man  z.  B.  die  Fixirungsflüssigkeit  her  aus:  Wasser  4G0  Liter, 

Antimonsalz  750  Gramm. 

Die  Seifenlösung  aus:  Wasser  4G0  Liter,  Seife  3 K. 

Da  das  Weiss  der  Stücke  nach  den  Operationen  des  Seifens  und  Wascbeus 
gewöhnlich  noch  Trübungen  aufweist,  so  werden  diese  durch  Zerstörung  der  den- 
selben zu  Grunde  liegenden  Farbstoffe  mit  Hilfe  schwacher  Chlorkalk-  oder  Chlor- 
sodalösungen beseitigt. 

Zu  diesem  Zwecke  passirt  man  die  Farben  auf  mineralischen  Mordants  durch 
diese  Lösungen  und  setzt  sie  der  Wirkung  heissen  Wasserdampfes  aus,  oder 
trägt  bei  Tanninfarben  diese  auf  der  bedruckten  Seite  auf  und  trocknet  auf  den 
Cylindern.  Um  das  erste  Verfahren,  welches  unter  der  Benennung  Nass-  oder 
Dampfchlor  bekannt  ist,  ausführon  zu  können,  besitzt  der  Apparat  zunächst  ein 
Chassis,  welches  mit  der  verdünnten  Chlorkalklösung  gefüllt  erhalten  wird.  Ueber 
diesem  befindet  sich  ein  Quetschwalzenpaar,  aus  welchem  heraus  die  Stücke  un- 
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mittelbar  in  einen  hölzernen  Dampfkasten  laufen,  welcher  mit  Leitrollen  und 
einem  Doppelboden  versehen  ist,  unter  welchem  das  Dampfzuleitungsrohr  liegt. 
Darauf  werden  dieselben  der  Einwirkung  der  Spritzrohre  ausgesetzt,  gehen  durch 
eine  Wascbkufe  und  dann  zwischen  Quetschwalzen  hindurch.  Man  trocknet  sie 
entweder  auf  den  Cylindern  oder,  was  bei  Roth  und  Rosa  gern  geschieht,  nach 
dem  AusBchleudern  in  dem  Hydroextracteur  (Centrifuge)  auf  der  Lufthänge. 

Diese  Hydroextrac teure  bestehen  aus  zwei  in  einander  gesteckten  cylin- 
drischen  kupfernen  Oefässen.  Die  Wand  des  inneren  ist  an  den  Seiten  vielfach  durch- 
locht und  oben  zu  einem  breiten  vorspringenden  Rande  umgebogen.  Dieser  Tbeil  sitzt 
auf  dem  unteren  Ende  einer  stehenden  Welle,  welche  durch  ein  Paar  vertiealer 
Frictionsscheiben,  die  auf  eine  dritte,  an  dem  oberen  Ende  der  verticalen  Achse 
steckenden,  wirken,  angetrieben  wird.  Neuere  Maschinen  lassen  den  Antrieb  von 
unten  in  der  durch  die  Figur  5895  angedeuteten  Weise  erfolgen.  Das  äussere 
Gefäss  dient  lediglich  dazu  das  abgeschleuderte  Wasser,  welches  durch  die  Cen- 
trifugalkraft  aus  der  in  Bündeln  eingebrachten  Waare  gepresst  wird,  aufzufangen. 


Um  das  sogen.  Trockenchlor  geben  zu  können,  benöthigt  man  ein  Chassis, 
in  welchem  übereinander  zwei  Quetschwalzen  mit  Bombage  laufen,  von  welchen 
die  untere  in  der  Cblorkalklösung  badet  und  ein  horizontales  Rührwerk  mit  Hilfe 
von  Zahnrädern  in  Bewegung  setzt,  welches  die  Absonderung  des  beigemischten 
Ultramarins  verhindert.  Die  Stücke  passiren  dieses  Walzenpaar  mit  der  be- 
druckten Seite  nach  abwärts  und  laufen  unmittelbar  darauf  auf  die  Trocken- 
trommeln. 

In  beiden  hier  beschriebenen  Fällen  gelangen  Flüssigkeiten  zur  Verwendung, 
welche  kurz  vor  dem  Gebrauche  aus  den  Stammkörpem  mit  Wasser  gemischt 
werden.  Diese  sind  im  ersten  Falle: 

1.  eine  Cklorkalklösung  von  6°  B. 

2.  Ultramarin  10  K.  eingerührt  in  Wasser  19  Liter. 

So  stellt  man  sich  z.  B.  für  Nass-  oder  Dampfchlor  eine  Flüssigkeit  her, 
mit  Wasser  60  Tbl.,  Ultramarinstammkörpcr  6 Tbl.,  Chlorkalklösung  6°  B.  2 Thl. 
Im  zweiten  Falle  für  Trockenchlor  Ultramarinetammkörper:  Ultramarin  15  K., 
Wasser  19  Liter,  daraus  die  gebräuchlichsten  Mischungen: 

Wasser  60  Ultramarinstammkörper  */»  Chlorkalk  6°  B.  ’/a- 


Fig.  5895. 
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FUr  alle  diese  und  die  im  Vorhergehenden  beschriebenen  Operationen,  also, 
Waschen,  Seifen  und  Chloren,  lassen  sich  keine  allgemein  gütigen  Regeln  auf- 
stellen. Als  Grundsatz  gilt  dieselben  so  lange  anzuwenden,  bis  das  augestrebte 
Ziel  erreicht  ist.  Die  Wege  dazu  sind  aber  nicht  immer  die  gleichen,  da  es  z.  B. 
beim  Chloren  mitunter  vortheilhafter  ist,  schwächere  Lösungen  wiederholt  an- 
zuwenden als  mit  starken  in  wenig  Operationen  zu  arbeiten.  Die  Widerstands- 
fähigkeit der  Farben  entscheidet  für  das  eine  und  andere. 

Nachdem  die  Waare  alle  bisher  beschriebenen  Operationen  durcbgemacht  bat 
und  völlig  getrocknet  worden  ist,  bringt  man  sie  in  einen  grösseren  lichten  Raum, 
wo  sie  einer  genaueren  Durchsicht  unterzogen  wird.  Mechanische  Vorrichtungen,  die 
sog.  UeberziehstUhle,  fuhren  dabei  die  Stucke  im  breiten  Zustande  vor  den 
Augen  der  davor  sitzenden  Arbeiterin  vorüber  und  sind  den  Fenstern  des  Locales 
gegenüber  gestellt.  Der  wesentlichste  Bestandteil  dieser  Maschine  Bind  zwei  leichte 
aufeinander  liegende  Holzwalzen,  durch  welche  das  Ende  des  Stuckes  gezogen 
wird.  Die  untere  liegt  in  Lagern  und  wird  durch  einen  Riemen  angetrieben,  die 
obere  spielt  in  einem  Schlitze  und  erhält  ihre  Bewegung  von  der  ersteren  und 
dem  durchpassirenden  Stucke.  Gleichzeitig  ist  für  eine  pendelnde  Bewegung  beider 
gesorgt,  so  dass  die  durchlaufende  Waare  in  horizontalen  Schichten  Übereinander 
niedergelegt  wird.  Ein  wenig  vorspringend  ist  diese  Vorrichtung  an  zwei  kräf- 
tigen verticalen  Holzständern  von  etwa  2*lm  Höhe,  welche  zwischen  einander 
einen  Raum  von  circa  l'l“  freilassen,  in  einer  Höhe  von  1“  von  dem  Fussboden 
befestigt.  An  der  abgekehrten  Seite  und  ein  wenig  tiefer  findet  sich  eine  Tisch- 
platte zur  Aufnahme  der  Waare,  welche  Überzogen  werden  soll,  vor,  einerseits  in 
genannte  Ständer  eingelassen,  andererseits  durch  FUsse  gestutzt.  Schliesslich  ist 
noch  ein  Haspel  zu  erwähnen,  der  an  dem  höchsten  Punkte  der  Maschine  ein- 
gelegt den  Uebergang  der  Stucke  von  der  einen  zur  anderen  Seite  erleichtert. 
Sobald  die  Arbeiterin  fehlerhafte  Stellen  bemerkt,  zieht  sie  diesen  Theil  der 
Waare  an  sich  und  legt  ihn  zu  oberst  auf  das  StUck.  Je  nach  der  Natur  dieser 
Schäden  ist  eine  mehr  oder  minder  leichte  Abhilfe  möglich  oder  es  muss  das 
StUck  fUr  verloren,  als  Povel  oder  Ramsch,  d.  h.  für  den  Verkauf  unter 
guter  Waare  als  ungeeignet  erklärt  werden.  Die  häufig  vorkommenden  Raekel- 
streifen  geben  die  grösste  Arbeit,  da  sie  zumeist  so  kräftig  sind,  dass  sie  durch 
ein  Chloren,  wie  oben  beschrieben  wurde,  nicht  entfernt  werden  können,  sondern 
eine  separate  Behandlung  durch  Ueberstreichen  mit  einer  viel  stärkeren  Lösung 
als  dort  angegeben  ist  nötbig  machen.  Daneben  macht  man  wohl  auch  Gebrauch 
von  färbenden  Substanzen,  vereinzelte  Schäden  auszubessern. 

Das  Appretiren. 

Um  die  Waare  fUr  den  Markt  fertig  zu  machen  wird  sie  appretirt,  wobei 
mehrere  Zwecke  verfolgt  werden.  Erstens  will  man  dadurch  das  Aussehen  der- 
selben heben,  zweitens  soll  die  PrUfung  derselben  durch  den  Tastsinn  dem 
Käufer  eine  möglichst  gUnstige  Meinung  Uber  dieselbe  beibringen.  Zur  Erreichung 
dieses  Zieles  werden  die  StUcko  mit  Lösungen  verschiedener  Stoffe  imprägnirt, 
welche  nach  dem  Trocknen  darin  zurUckbleibend  die  Waare  dichter  erscheinen 
lassen  als  sie  ist  und  je  nachdem  auch  bezüglich  der  Glätte  und  Weiche  in  einem 
Falle,  im  anderen  der  Härte  und  Steife  den  geforderten  Eindruck  hervorzubringen 
geeignet  erscheinen.  Substanzen,  welche  zu  diesem  Zwecke  verwendet  werden, 
sind : Kartoffelstärke,  Weizenstärke,  Reis-  oder  Maismehl,  Gummi,  Dextrin, 

Traganth,  Melasse,  Leim,  Seife  u.  s.  w.  Will  man  die  Waare  beschweren,  so 
werden  Zusätze  von  schwefelsaurem  Baryt,  Chinaclay  u.  s.  w.  gemacht.  Die  aus 
diesen  Substanzen  bereiteten  Körper  heissen  Apprete. 

Im  Allgemeinen  zerfällt  das  Appretiren  in  mehrere  von  einander  getrennte 
Operationen.  Solche  sind  das  Imprägniren,  gewöhnlich  Stärken,  das  Mangen, 
auch  Kalandern  oder  Rollen  genannt  und  das  Einsprengen.  Zur  Ausführung 
aller  dieser  Operationen  bedient  man  sich  besonderer  Maschinen.  Die  nebenstehende 
Figur  5896  zeigt  eine  der  gebräuchlichsten  englischen  Stärkemaschinen  von 
M a t h e r und  Platt. 
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Dieselbe  besteht  sas  zwei  Theilen,  dem  Imprügnirungs-  und  dem  Trockensppsr&te.  Der 
erste  wird  gebildet  aus  dem  Chassis,  in  welchem  sich  der  Appret  befindet  und  drei  Walzen, 
deren  unterste  in  diesem  badet  und  denselben  auf  daB  Stück  übertrügt  dessen  linke  Seite 
berührend.  Der  Ueberschuss  wird  durch  den  Druck  dieser  und  der  nächstfolgenden  entfernt. 


Fig.  5896. 


worauf  die  Waare  noch  eine  Pressung  auf  der  entgegengesetzten  Seite  durch  die  dritte 
erführt,  bevor  sie  auf  die  Trockencjlinder  gelangt.  Diese  sind  hohl,  ans  Kupferblech  ge- 
arbeitet und  in  zwei  Reihen  übereinander  angeordnet.  Die  längs  derselben  angebrachten 
Rohre  dienen  der  Dampfzu-  und  Ableitung. 

Sehr  oft  handelt  es  sieb  aber  darum,  die  Waare  auf  dem  richtigen  Maasse 
zu  erhalten,  oder  sie  darauf  zu  bringen,  also  das  Schwinden  derselben  beim 
Trocknen  zu  verhindern  und  wenn  solches  bei  den  vorangegangenen  Operationen 
in  höherem  Masse  stattgefunden  hat,  die  Stucke  durch  Dehnen  auf  die  normale 
Breite  zurückzufUhren.  Dieses  muss  während  des  Trocknens  vorgenommen  werden, 
wobei  man  sich  der  sogenannten  Spannrahmen  bedient.  Diese  Art  Maschine 
besteht  ebenfalls  aus  zwei  separaten  Theilen,  deren  einer  fUr  das  Stärken,  deren 
anderer  fUr  das  Trocknen  und  Spannen  zu  gleicher  Zeit  hergerichtet  ist.  Das 
letztere  geschieht  nach  zwei  verschiedenen  Methoden.  Als  Trockenvorrichtung 
dient  im  ersten  Falle  eine  grosse  durch  Dampf  geheizte  Trommel,  um  welche  zu 
beiden  Seiten  ein  mit  Spitzen  in  Zwischenräumen  von  circa  lcm  besetzter  Ring 
beweglich  angebracht  ist.  Derselbe  besteht  aus  einer  grösseren  Anzahl  Theile, 
deren  je  zwei  aneinander  stossende  mit  der  Zugvorrichtung,  einer  Art  Riegel, 
dnreh  eingesteckte  Bolzen  in  Verbindung  gesetzt  werden.  Sobald  auf  das  ent- 
gegengesetzte Ende  dieser  Riegel  ein  Zug  ausgettbt  wird,  entfernen  sich  die 
Ringtheile  gegen  den  Rand  der  Trommel.  Damit  dieses  Uber  den  grössten 
Theil  des  Trommelumfanges  successive  und  fUr  jede  Einstellung  regelmässig 
biB  zn  einem  Maximum  vor  sich  gehe , befindet  sich  neben  den  Trommeln 
und  in  gleichem  Niveau  mit  dem  Umfange  derselben  eine  eiserne  FUhrnng  in  Ge- 
stalt eines  unvollständigen  Ringes,  Uber  welche  die  Riegelenden  mittels  ein- 
gesetzter Zapfen,  auf  welchen  Rollen  stecken,  greifen.  Diese  kommen  an  die 
äussere  Seite  der  besagten  Führung  zu  liegen  und  werden  in  Bewegung  ge- 
setzt, sobald  die  Trommel  in  Gang  kommt,  da  die  Ebene  dieser  und  jene  der 
Führung  divergirt.  Letztere  ist  an  dem  Maschinengestell  durch  Schrauben  der- 
artig befestigt,  dass  durch  dieses  Hilfsmittel  die  Divergenz  nach  Belieben  ver- 
grössert  und  verkleinert  werden  kann,  und  es  ist  bei  Anbringung  derselben 
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darauf  Rücksicht  genommen,  dass  sie  Bich  der  Trommel  am  nächsten  in  jenem 
Punkte  befindet,  an  dem  die  Waare  diese  betritt,  und  am  entferntesten  dort,  wo 
selbe  diese  verlässt.  Der  betreffende  Ort  befindet  Bich  unter  der  Trommel  und  ist  der 
Uebcrgangspunkt  auf  einen  Cylinder  massigen  Umfanges,  der  wie  auch  die  even- 
tuell Dachfolgenden  ebenfalls  durch  Dampf  gebeizt  wird.  In  manchen  Fällen 
werden  znr  Ergänzung  auch  noch  Dampfplatten  herangezogen.  Zwischen  Anfang 
und  Ende  der  beschriebenen  Führung  liegt  seitlich  eine  zweite,  welcher  die  Auf- 
gabe zufällt,  die  vorgeschobenen  Riegel  in  ihre  ursprüngliche  Stellung  zurückzu- 
fUhren.  Der  Gang  der  Waare  Uber  eine  solche  Vorrichtung  ist  demnach  folgender: 
Zunächst  tritt  dieselbe  zwischen  zwei  Quetschwalzen,  welche  mit  Kattunbombage 
versehen  sind,  der  unteren  derselben  die  unbedruckte  Seite  zukehrend,  und  von 
derselben  den  Appret  empfangend.  Darauf  gelangt  sie  auf  die  Trommel  und 
wird  daselbBt  von  zwei  Bürstenrädern,  die  auf  die  Ränder  derselben  eingestellt 
sind,  gegen  die  Spitzen  der  Spannrahmen  gepresst.  Von  diesen  festgehalten  und 
auseinander  gezogen  umspannt  sie  nach  und  nach  die  Trommel  zum  grössten 
Theile,  verlässt  dieselbe  nahe  dem  tiefsten  Punkte  in  fast  trockenem  Zustande, 
wird  darauf  weiter  Uber  geheizte  Cylinder  und  Platten  geleitet  und  schliesslich 
abgelegt  oder  aufgcrollt.  Dieser  Apparat  wurde  dem  Ingenieur  Uh  mann  in 
Prag  patentirt  uud  ist  von  der  Firma  Huber  und  Alter  in  Karolinenthal  zur 
Construction  übernommen  worden. 

Im  zweiten  Falle  bedient  man  sich  bei  der  Arbeit  der  zuerst  in  Mühl- 
hausen i.  E.  gebrauchten  Spannrahmen.  Ein  langes  Holz-  oder  Eisengestell  gibt 
den  Träger  für  Rollen  ab,  welche  in  gewissen  Abständen  daselbst  beiderseitig 
eingelegt  sind  und  als  Unterstützungspunkte  je  einer  endlosen  Spitzenkette  dienen. 
Zwischen  dieser  Bahn  liegen  Dampfplatlen  und  eben  solche  Rohre  als  Hciz- 
vorrichtung.  Die  Glieder  der  Spitzenkette  sind  aus  Holz  oder  Metall  hergestellt, 
und  durch  Gelenke  mit  einander  verbunden.  Unterhalb  des  Gestelles  und  durch 
die  ganze  Länge  desselben  ist  die  Transmission  gelegt,  welche  durch  ein  Fric- 
tionsvorgelege  angetrieben  wird  und  an  beiden  Enden  je  ein  Räderpaar  mit  poly- 
gonal gestalteten  Umfängen  in  Bewegung  setzt.  Die  Länge  der  Polygonseiten 
entspricht  jener  der  Kettenglieder.  Vor  diesen  Räderpaaren  steht  einerseits  eine 
Maschine  mit  Chassis  und  Quetschwalzen,  andererseits  ein  Ableger  oder  eine  Auf- 
rollvorrichtung. Auch  finden  sich  etwa  in  der  Mitte  oberhalb  der  Bahn  hinter- 
einander einige  Flügelräder  vor,  welche  eine  Luftströmung  erzeugen  und  auf 
die  darunter  Weggefährte  Waare  einwirken  lassen.  Die  Räder  je  eines  Paares 
sind  verstellbar,  so  dass  man  es  in  der  Hand  hat,  den  darüber  geleiteten  Spitzeu- 
ketten  eine  angemessene  Divergenz  zu  geben.  Das  Aufnadeln  der  Waare  geschieht 
auch  hier  durch  BUrstenräder  in  dem  Punkte  der  grössten  Nähe. 

Eine  ältere  Vorrichtung  zum  Spannen  der  Waare  besteht  aus  Holzrahmen, 
deren  Seiten  beweglich  und  mit  Spitzen  versehen  sind.  Diese  Apparate  haben 
dieselbe  Länge  wie  das  zu  appretirende  Stück  und  es  wird  dasselbe,  nachdem  es 
mit  Appret  imprägnirt  ist,  auf  einmal  aufgespannt,  indem  Mädchen  mittelst  Hand- 
bürsten die  Kanten  auf  den  Spitzen  befestigen.  Durch  Anziehen  der  einen  Seite 
des  Rahmens  lässt  sich  dann  das  Stück  auf  die  bestimmte  Breite  bringen. 
Diese  Maschine  ist  insofern  verbessert  worden,  dass  man  die  Spitzen  durch  Klam- 
mern ersetzt  hat,  welche  die  Kante  des  Stoffes  fcsthalten  ohne  sie  wie  bei  An- 
wendung von  Spitzen  zu  durchlöchern.  Auch  wurden  die  Seiten  der  Länge  nach 
beweglich  gemacht,  so  dass  ein  Schwingen  des  Stückes  während  des  Trocknens 
ermöglicht  wird.  Dies  Schwingen  hat  den  Zweck,  die  das  Gewebe  bindenden  Fäden 
auf  einander  zu  rollen,  also  die  in  den  Zwischenräumen  der  Fäden  angesammelte 
Stärkemasse  zu  beseitigen  und  dem  Gewebe  ein  gleichmässiges  und  durchsichtiges 
Aussehen  zu  geben. 

Wir  fügen  hinzu,  dass  diese  Rahmen  in  verbesserter  Gestalt  in  Verwendung 
sind  zur  Appretur  der  leichten  Stoffe  wie  Mousselin,  Jaconas,  Organtin,  Tarlatane 
und  tüllartiger  Gewebe. 
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(Das  Einsprengen.) 


Der  Umfang  des  Artikels  erlaubt  nur  eine  solche  Appreturmaschine  zu  be- 
schreiben. Andere  bekannte  sind  Übrigens  nur  mehr  oder  weniger  Abweichungen 
von  dieser. 

In  einzelnen  Fällen,  in  denen  es  sich  um  das  Aufträgen  einer  dicken  Appret- 
masse  handelt,  nimmt  man  pikotirte  und  mit  einer  Rackel  versehene  Walzen  zu 
Hilfe,  Uber  welche  eine  zweite,  glatte  mit  Kattun  bombirte  zu  liegen  kommt 
(Rackel  appret). 

Das  Appretiren  findet  immer  nur  auf  der  linken  Seite  der  Waare  statt 
und  so  versteht  man  auch  unter  Links  appret  immer  nur  die  Application  auf 
diese  Seite  aber  unter  besonderen  Cautelen.  Man  vermeidet  dabei  die  Quetsch- 
walzen, um  das  Durchschlagen  sicherer  zu  verhüten  und  arbeitet  auf  folgende 
Weise.  Die  Waare  bewegt  sich  horizontal  Uber  eine  grössere  mit  Picots  ver- 
sehene Walze,  die  in  derselben  Richtung  rotirt,  und  aus  einem  untergestellten 
Troge  Appret  aufnimmt,  diesen  den  ersteren  mittheilend.  Unweit  davon  und  noch 
Uber  dem  Troge  liegt  eine  Rackel  gespannt,  welche  sich  nach  Erforderniss  unter 


Fig.  5897. 


verschiedenen  Winkeln  gegen  die  Waare  stellen  lässt  und  den  Ueberschuss  mehr 
oder  weniger  vollständig  abstreiebt  und  zurUckleitet.  Darauf  gelangt  die  Waare 
mit  der  rechten  Seite  auf  die  Trockentrommeln.  Das  dazu  erforderliche  Um- 
wenden der  Seiten  geschieht  besser  durch  Haspel  als  durch  Rollen,  weil  letztere 
einen  stärkeren  Druck  auf  die  Waare  ausliben  und  den  Appret  zum  Durchschlagen 
bringen  können. 

Nach  dem  Stärken  werden  die  Stucke  eingesprengt,  wobei  man  von  Vor- 
richtungen Gebrauch  macht,  die  unter  dem  Namen  der  EinsprengstUhle  bekannt 
sind,  und  aus  einem  Uolzgestell  besteben,  welches  an  dem  einen  Ende  einen 
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Wassertrog  mit  eintauchender  tucbtlberzogener  Holzwalze,  auf  welcher  eine  Cy- 
linderbltrste  rotirt,  trägt.  Diese  schleudert  das  von  ersterer  aufgenommene  Wasser 
in  Gestalt  eines  Sprühregens  auf  die  darunter  weggeflllirte  Waare.  Die  Bewegung 
letzterer  wird  durch  eine  am  entgegengesetzten  Ende  umlaufende  Walze,  auf  der 
sie  sich  aufwickelt,  vermittelt.  Das  Zerstäuben  des  Wassers  bewirkt  man  oft  auch 
so,  dass  man  dasselbe  durch  Bürsten  oder  Schaufelwalzen  gegen  ein  Drahtgewebe 
wirft,  durch  welches  cs  ebenfalls  in  Sprühregen  verwandelt  wird. 

Das  Mangen  oder  Kalandern  folgt  in  der  Kegel  dem  Einsprengen. 

Daan  verwendet  inan  Maschinen  nach  Art  der  hier  abgebildeten.  Ein  durchaus  mas- 
sives Eisengestell  ist  der  Träger  dreier  Walzen,  von  denen  die  mittlere  aus  Stahl  gearbeitet 
ist,  die  beiden  anderen  einen  Papiercylindor  mit  durchgezogenem  Slalilkcrn  verstellen.  Die  eineu 
wie  die  anderen  sind  abgedreht  und  polirt.  Die  in  der  Fig.  6897  auf  pag.  233  sichtbaren,  mit 
Handrädern  versehenen  Schrauben  reguliren  die  I-age  der  oberen  Walze,  während  der  Druck 
mit  Hilfe  eines  Hebelwerkes,  dessen  Enden  mit  Gewichtsstücken  in  dem  erforderlichen  Maaaa© 
beschwert  werden,  hergestellt  wird.  Gewöhnlich  ist  die  Stahlwalze  auf  Dampfheizung  einge- 
richtet. Das  Zulcitungsrohr  reicht  bis  etwa  in  die  Mitte  der  Achse,  das  Ableitungsrohr  ist 
kürzer  und  au  derselben  Seite  angebracht. 

Von  dieser  Einrichtung  macht  man  Gebrauch,  wenn  es  sich  darum  handelt  der  Waare 
erhöhten  Glanz  zu  ertheilen.  Das  Maximum  in  dieser  Beziehung  wird  übrigens  durch  die 
Frictionakalander  erreicht,  Maschinen,  bei  deuen  die  mittlere  Walze  ein  Papiercyliuder  ist, 
über  und  unter  welchem  sich  die  Stahlcylinder  befinden,  von  deuen  der  eine  den  Antrieb 
durch  die  Transmission  erhält  und  denselben  auf  der  entgegengesetzten  Seite  mit  Hilfe  eines 
swischengelegten  Zahnrades  in  der  Weise  auf  den  zweiten  überträgt,  dass  die  Bewegung  der 
beiden  nach  gleicher  Richtung  aber  mit  verschiedenen  Geschwindigkeiten  erfolgt.  Die  dadurch 
hervorgerufene  vermehrte  Reibung  trägt  wesentlich  zur  Erhöhung  des  Glanzes  bei.  Ausser  den 
hier  beschriebenen  einfachen  Maschinen  gibt  es  auch  solche  mit  mehr  Walzen;  verwendet 
werden  dieselben  in  Fällen,  in  denen  eine  einmalige  Behandlung  der  Waare  mit  erstgenannten 
nicht  genügen  würde,  wie  man  auch  Frictionskalander  herstellt  von  complicirterer  Einrich- 
tung als  Ersatz  für  die  Beetlingmaschine,  welche  beim  Appretireu  der  Baumwollatlase  Ver- 
wendung findet. 

Wenn  von  den  Kalandern  vor  dem  Stärken  Gebrauch  gemacht  wird,  so 
geschieht  dies  hauptsächlich  in  der  Absicht,  die  Waare  dichter  zu  machen  und 
das  Durchschlagen  des  Appretes  zu  verhindern. 

Beetlingmaschine  oder  S t osskal  an  der.  Wie  so  eben  erwähnt,  er- 
halten die  Atlasstücke  den  sie  auszeichnenden  Glanz  nicht  durch  die  Kalander 
sondern  mit  Hilfe  von  Maschinen,  welche  ein  Stampfwerk  vorstellen.  Unter  den 
in  einer  Reihe  dicht  nebeneinander  angeordneten  viereckigen  Holzstampfen  befindet 
sich  eine  hohle  gusseiserne  Walze,  die  mit  einer  Lage  Kattun  überklebt  ist,  soweit 
als  darauf  Waare  zu  liegen  kommt.  Diese  wird  zu  je  zwei  Stück  dreimal  an- 
einander stossend  umgewickelt,  so  dass  also  im  Ganzen  sechs  Stück  auf  einmal 
in  Arbeit  genommen  worden.-  Obenauf  werden  noch  ein  paar  Lagen  Kattun  ge- 
geben. Während  nun  das  Stampfwerk  durch  Hebdaumen  in  ununterbrochenem 
Gange  erhalten  wird,  dreht  sich  die  Walze  langsam  um  ihre  Achse  und  ver- 
schiebt sich  gleichzeitig  hin  und  her.  Die  Dauer  einer  einmaligen  Bearbeitung 
beträgt  eine  halbe  Stunde,  nach  deren  Ablauf  dieselbe  auf  die  eine  Seite  gerollt 
wird,  während  man  eine  zweite  indessen  vorgeriebtete  von  der  anderen  unter 
die  Stampfen  bringt. 

Durch  Frictionsscheiben,  welche  mit  Hilfe  einer  Schraube  bin-  und  herge- 
führt  werden  können,  wird  die  auf  die  Seite  gebrachte  Walze  in  Bewegung  gesetzt, 
nachdem  man  zuvor  die  oben  aufliegenden  Enden  der  aufgerollten  Waare  auf  höl- 
zerne Walzen  gebracht  hat,  die  man  von  Hand  dreht.  Die  auf  diese  abgewickelte 
Waare  wird  so  in  eine  für  diesen  Zweck  besonders  vorgerichtete  Maschine,  Breit- 
maschine, eingelegt,  darin  auf  eine  andere  Walze  übertragen  und  von  dieser 
schliesslich  auf  die  der  Beetlingmaschine  zurückgebracht.  Diese  Manipulation  hat 
den  Zweck  die  Lage  der  Stücke  umzukehren,  so  dass  jenes,  welches  früher  oben 
war  bei  der  Wiederholung  der  Arbeit  unten  zu  liegen  kommt,  und  umgekehrt. 
Die  nun  folgende  Bearbeitung  dauert  wiederum  eine  halbe  Stunde. 

Bei  Maschinen  englischer  Construction  enden  die  Stampfen  in  Federn  von 
etwa  eleptischer  Gestalt,  anderen  tiefstem  Punkte  die  hämmernden  Ilolzstücke 
befestigt  sind.  Das  entgegengesetzte  Ende  der  Stampfe  wird  durch  ein  Excenter 
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gehoben  und  darauf  frei  fallen  gelassen.  Diese  Einrichtung  beschleunigt  die 
Arbeit,  da  nicht  wie  oben  die  Hämmer  durch  eigenes  Gewicht  zurückfallen,  sondern 
durch  genannte  Federn  in  kürzerer  Zeit  zurllckgeschnellt  werden. 

Neben  den  erwähnten  Glättmaschinen  sind  noch  andere  für  specielle  Zwecke 
in  Verwendung,  wie  z.  B.  Eastenmangen  und  ßeibmascbinen,  Uber  deren  Con- 
struction  man  Specialwerke  nachsehen  möge 

Je  nach  der  Beschaffenheit  der  Waare,  den  angewendeten  Farben  und  dem 
Verlangen  der  Kundschaft  verwendet  man  verschiedene  Apprete  auf  verschiedene 
Weise.  Im  Allgemeinen  können  diese  in  harte  und  weiche  unterschieden  werden.  Zu 
ersteren  gehören  Kartoffel-,  Weizen-  und  Beisstärkeapprete,  zu  letzteren  Lösungen 
von  Melasse  (verzuckerte  Kartoffelstärke),  Seife,  Leim.  Diese  alle  finden  theils 
in  der  Concentration,  in  welcher  sie  hergestellt  wurden,  als  sogenannte  Stamm- 
apprete,  theils  mannigfach  coupirt  Verwendung.  So  nimmt  man  für  mindere  Waare 
den  barten  Appret  in  ursprünglicher  Stärke,  für  bessere  denselben  mehr  und  mehr 
verdünnt  in  Gebrauch. 

Die  dem  Stärken  nachfolgende  Operation  des  Mangena  bezweckt,  wenn  nicht 
besondere  Vorkehrungen  durch  Walzenbombage  getroffen  sind,  der  Waare,  die 
sich  sonst  mehr  oder  weniger  rauh  anfühlen  würde,  Glätte  und  Glanz  zu  geben. 
Ohne  diese  Behandlung  bleiben  die  Stücke  mit  dem  sogenannten  Creton ne-  und 
Rackelapprete,  beides  barte  Apprete.  Ersterer  wird  bei  einmaliger  Operation 
in  der  ganzen  Stärke,  bei  doppelter  dagegen  in  der  halben  Concentration  auf 
die  Stücke  gebracht.  Letzterer  findet  ausschliesslich  für  Waare  geringster  Qua- 
lität Verwendung  und  wird  immer  in  ganzer  Concentration  gegeben.  In  beiden 
Fällen  stärkt  man,  sprengt  ein  und  lässt  längere  Zeit  bis  zur  völligen  Abkühlung 
liegen.  In  den  anderen  Fällen  macht  man  von  den  Kalandern  mehr  oder  weniger 
Gebrauch.  Halbglatte  Appretur  erfordert  z.  B.  das  Stärken,  Einsprengen  und 
Mangen.  Letzteres  einmal  und  zwar  kalt.  Glatte  dagegen  macht  dieses  1 — 2mal 
mit  geheizter  Maschine  nöthig,  sei  es,  dass  man  sich  dazu  der  gewöhnlichen  oder 
der  Frictionskalander  bedient.  Manchmal  werden  auch  der  Appretmasse  Körper 
einverleibt,  welche  das  Hervorbringen  des  Glanzes  befördern.  Solche  sind  Wachs 
und  Stearin  in  den  sogenannten  Glanzappreten. 

Für  gewisse  Farben  werden  oft  besondere  Zusätze  gemacht.  So  kann  man 
dem  Appret  für  glatte  Indigowaare  in  dunklen  Nuancen  ein  wenig  Indigocarmin, 
für  Anilinschwarzwaare  ein  wenig  Soda,  für  Türkischroth  eine  geringe  Menge 
Alaun  zusetzen.  Es  kommt  auch  vor,  dass  das  Ueberklotzen  gewisser  Druck- 
artikel dadurch  zu  ersparen  gesucht  wird,  dass  man  den  betreffenden  Farbstoff 
dem  Apprete  beisetzt,  ein  Verfahren,  welches  wenig  zu  empfehlen  ist  Andere 
Zusätze,  z.  B.  von  Salicylsäure,  bezwecken  ein  Antisepticum  hineinzubringen,  um 
das  Schimmeln  zu  verhüten. 

Im  Folgenden  sollen  einige  empfehlenswerthe  Recepte  für  verschiedene  Arten 
von  Appreten  Platz  finden. 

Stammappret  für  leichte  Gewebe.  WasBer  100  L.,  Weitenstärke  14  K„  Kar- 
toffelstärke 4 K„  werden  unter  Druck  gekocht.  Daraus  für  Batiste:  Stammappret  20  L., 
Dextrinwasser  &*'/iao»  ö L.,  werden  nochmals  unter  Druck  4—6  Minuten  gekocht. 

Für  Jaconuet:  Stammappret  60  L.,  Dextrinwasser  10  L. 

Für  Organ  tine:  Stammappret  60  L.,  Dextrinwasser  S#7,M#  30  L. 

Appret  für  Brillautine:  Weizenstärke  16  K.,  Kartoffelstärke  2 K.,  Wssser  160  L., 
0*4  K.  Stearinseife,  möglichst  kurz  und  bei  niederem  Druck  gekocht. 

Die  Stearinseile  stellt  man  sich  dar  durch  zweistündiges  Kochen  von  Stearin  3 K., 
Natronlauge  36'  B.  1 K.  Wasser  16  L. 

Appret  für  Kattune,  Linksappret.  Man  kocht  Kartoffelstärke  35  K.,  Weizen- 
mehl 26  K.,  Leim  gequollen  und  in  otwas  Wasser  gelöst  S K.,  Dextrin  8 K.  Wasser  300  L. 

Oder:  Man  kocht  Weixenstärke  46  K. , Wasser  360  L.,  Ultramarin  0-36  K.,  Chlormag- 
oesinmlösung  10*  B.  0-36  K. 

Kackelappret:  Man  kocht  Weizenstärke  27  K.,  Wasser  200  L.,  Leim  gelöst  6 K. 

Appret  mit  China  clay  als  Beschwerung.  Man  kocht  Kartoffelstärke  66  K-, 
Mals  0-6  K.  in  Wasser  206  L.  und  fügt  China  clay  30  K.  angerührt  mit  Wasser  100  L. 
hinsn  und  kocht  wiederum. 
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Für  Indigoartikel,  Crctonne&ppret : Man  löst  kochend  in  Wasser  160  L.,  Dextrin 
35  K.  and  fügt  Glycerin  28°  B.  2 L.  hinzu.  Dieser  Appret  wird  nach  Bedarf  mit  Wasser 
verdünnt  und  soll  warm  (50*  C.)  angewendet  werden. 

Appret  für  Satin.  Man  löst  in  Wasser  120  L.  Marseiller  ßeifo  2 K.,  rührt  Weisen- 
stärke  5 K.  damit  an,  kocht  und  fügt  Glycerin  28°  B.  hinzu.  Oder  man  löst  Marseiller  Seife 
4 K.  in  396  K.  Wasser. 

Appret  für  Köper:  Man  kocht  Weizenstürke  15*6  K.,  Kartoffelmehl  15*6  K.,  China 
clay  10*3  K.,  Stearin  0*307  K.,  Seife  0*133,  Glycerin  v.  28°  B.,  Ultramarin  0*307  K.,  Wasser, 
160  Liter. 

Sogenannte  Melasseapprete  (Melasse  =*  theil weise  verzuckerte  Kartoffelstärke) 
werden  mit  und  ohne  Seifenzusatz  angewendet,  z.  B.  Melasse  16  L.,  heisses  Wasser  40  L., 
Marseiller  Seife  80  Gr.  (vgl.  a.  J.  Depierre  Traite  des  Apprcts). 

Das  Legen  der  Waare  wird  theils  von  Hand,  theils  mit  Hilfe  von 
Maschinen  gemacht  und  ca  findet  damit  zugleich  das  Messen  derselben  statt. 
Auch  im  ersten  Falle  bedient  man  sich  gewisser  Vorrichtiyigen  als  Erleichterung 
der  Arbeit.  So  sind  z.  B.  für  das  Legen  der  Tllchel  zwei  verticale  Holzsäulen, 
verbunden  durch  einen  Querpfosten,  aufgestelit,  an  welchem  zwei  lange  nach  auf- 
wärts gekehrte  Stahlnadeln  befestigt  sind,  von  denen  die  eine  stabil,  die  andere 
in  einem  Schlitz  verstellbar  ist.  Diese  Anordnung  wird  durch  die  verschiedene 
Länge  dieser  Waare  bedingt. 

Mit  der  Ausführung  der  Arbeit  sind  meist  Frauen  oder  Mädchen  betraut,  welche  da» 
Ende  des  Stückes  ergreifen,  den  Rand  desselben  an  der  Stelle,  wo  die  Tüchel  von  einander 
getrennt  werden,  über  die  eine  Nadelspitze  bringen,  das  Zeug  nach  abwärts  ziehen,  es  dann 
zur  anderen  führen  und  so  hin  und  her  hantirend  damit  fortfahren,  bis  das  ganze  Stück  io 
Lagen  von  je  einem  Tüchel,  falls  es  nicht  Kindertüchel  sind,  von  denen  vier  eine  solche 
geben,  an  den  Nadeln  hüugt.  Von  denselben  herabgenommen,  trennt  mao  eines  vom  andern 
durch  Scheerenschnitte  und  verpackt  dieselben  gesäumt  oder  ungesäumt,  nachdem  sie  zuvor 
auf  verschiedene  Weise  zusammengelegt  worden  sind.  Man  wählt  dazu  die  Form  eines  Qua- 
drates, eines  Rechteckes,  oder  die  sogenannte  Buchform.  Bei  der  Wahl  dieser  Formen  ist, 
die  Bestellung  der  Kundschaft  ausgenommen,  lediglich  die  Rücksicht,  das  Muster  auf  die  vor- 
teilhafteste Weise  zur  Anschauung  zu  bringen,  leitend.  Die  Auzahl  der  Tüchel,  welche  einen 
Pack  bilden,  ist  zehn,  wenn  nicht  anders  bestellt  wird. 

Flir  das  Legen  der  langen  Waare  nach  bestimmtem  Maas.se,  aUo  gewöhn- 
lich in  Lagen  zu  1 Meter  dient  daa  sogenannte  Rectometer.  ln  der  ge- 
wählten Entfernung  sind  an  dem  Querholz  horizontal  hervorstebende  vierkan- 
tige EUenprismen  befestigt,  auf  welchen  eine  Anzahl  numerirter  Metallplättchen 
hin-  und  hergeschoben  werden  kann.  Die  der  einen  Seite  fuhren  die  geraden, 
jene  der  anderen  die  ungeraden  Nummern.  Jedes  Plättchen  trägt  auf  der  aus- 
wärts gelegenen  Kante  eine  horizontal  gerichtete  Spitze,  anf  welche  das  SlUck 
in  der  vorherbeschriebenen  Weise  gesteckt  wird.  Der  zur  rechten  Hand  be- 
findliche Plättchenträger  lässt  sich  durch  einen  Hebel  um  soviel  drehen,  dass 
sich  die  Nadeln  nach  abwärts  kehren  und  das  znsammengelegte  StUck  zunächst 
auf  dieser,  dann  auf  der  anderen  Seite  herabgenommen  werden  kann. 

Rascher  als  auf  die  eben  beschriebene  Art  wird  das  Ziel  durch  die  Mess- 
und  Legemaschine  erreicht.  FUr  bedruckte  Waare  benutzt  man  solche  mit 
geraden  Tischen,  deren  Platten  beweglich  sind,  und  zwar  in  der  Weise,  dass 
sie  vertical  auf-  und  absteigen  gemacht  werden  können.  Nebstdem  ist  noch  für 
eine  Art  schaukelnder  Bewegung  in  der  Richtung  der  gezogenen  Waare  Sorge 
getragen. 

Oberhalb  der  diesbezüglichen  Tischenden  liegt  je  eine  stählerne  Leiste,  welche  suf  der 
unteren  Seite  mit  einem  Kautschnkstreifen  versehen  ist,  die  Scblaglciste.  Ueher  das  Ganss 
hinweg  kann  eine  Vorrichtung  im  Bogon  bewegt  werden,  weiche  aus  zwei  sehanfelartigen, 
gegen  einander  gestellten  Eisenlamellen  besteht,  von  einer  Länge,  die  der  Breite  der  Maschine 
entspricht,  und  welche  einen  bedeutenden  Zwischenraum  lassen,  durch  den  die  Waare  bei 
Beginn  der  Arbeit  gezogen  wird,  um  unter  die  vordere  Schlagleiste  gesteckt  zu  werden.  Dieser 
Zwischenraum  ist  deshalb  in  grösseren  Dimensionen  gehalten,  weil  je  eine  der  Schaufeln 
abwechselnd  unter  diese  Leisten  geschoben  wird,  damit  die  mitgefiihrte  Waare  von  letzteren 
fe.tgehnlten  werden  kann,  wobei  diese  in  den  genannten  Zwischenraum  gelangen  müssen. 
Die  erforderliche  Schaufelstellung  wird  wiederum  durch  eiue  Art  schaukelnder  Bewegung 
dieser  Theile  erzielt,  vermöge  welcher  sie  am  Ende  ihrer  jeweiligen  Bahn  die  richtige  Lage 
bekommen,  um  unter  die  daselbst  befindliche  Schlagleiste  sich  einschieben  zu  können.  Bei 
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jedem  Hin-  und  Hergange  dieses  Maschinenteiles  erfolgt  das  Niederlogen  einer  Lage  Waare 
in  der  Länge,  auf  welche  diese  eingestellt  ist  und  die  Fortbewegung  eines  Zeigers  auf  einem 
Zifferblatte  um  je  eine  Einheit.  Die  Maschinen  mit  selbsttätiger  Abstellung  erlauben  das 
automatische  Messen  und  Legen  der  Waare  in  jenen  Längen,  für  welche  man  den  Apparat 
vorgerichtet  hat. 

Wenn,  wie  dies  in  manchen  Fällen  verlangt  wird,  die  Waare  auf  die  halbe 
Breite  zusammengelegt  werden  soll,  so  lässt  man  sie  die  Doublirmaschine 
passiren.  Eine  gebräuchliche  Form  dieser  ist  folgende. 

ln  der  unteren  Etage  eines  mehrere  Meter  hohen  Holzgerüstes  liegt  auf  einer  dreh- 
baren Achse  das  Schwert.  Dieses  stellt  gewissermassen  das  Eisen-  oder  Stahlgerippe  zweier 
mit  der  Basis  zusammenstossender  Kegel,  deren  Seiten  concav  gekrümmt  sind,  dar.  An  der 
Decke  der  oberen  Etage  liegen  horizontal  und  parallel  mit  einander  die  Achse  des  Schwertes 
kreuzend  drei  Walzen,  von  denen  die  beiden  vertical  über  diesem  befindlichen  aus  Stahl 
hergestellt  sind  und  einander  genähert  oder  von  einander  entfernt  werden  können,  je  nach 
der  Stärke  der  durchlaufenden  Waare.  Unterhalb  dieser  Walzen  und  oberhalb  des  Schwertes 
siud  zwei  weitere  Vorrichtungen  angebracht  und  zwar  letzterem  zunächst  ein  Paar  conver- 
gente  Holzleisten,  zwischen  denen  die  Stücke  durchgezogen  werden  und  welche  in  Folge 
ihrer  Stellung  die  durch  das  8chwert.  eingeleitete  Faltenbildung  weiterführen,  dadurch  aber 
dieselben  aus  der  Verticalen  zu  drängen  suchen.  Um  dies  zu  verhindern,  ist  in  einiger  Höhe 
eine  Art  WinkeleiBen  befestigt,  welches  in  die  Falte  eingeführt,  dieser  Tendenz  entgegen- 
wirkt. Die  dritte  aus  Messing  hergestellte  Walze  liegt  mit  den  beiden  andern  im  gleichen 
Niveau  und  int  mit  der  nächsten  derselben  durch  ein  Kautschuktuch  ohne  Ende  verbunden, 
welche»  den  Transport  der  gefalteten  Waare  zu  dem  Ableger  bewirkt.  Es  geht  also  die 
Waare  zunächst  über  das  Schwert,  welches  die  Faltenbildung  einleitet,  daun  durch  die  Leisten, 
welche  dieselbe  weiterführen,  tritt  darauf  zwischen  die  Stahlwalxen,  welche  diese  vollenden 
und  gelangt  endlich  zu  dem  Ableger,  welcher  sie  in  bekannter  Weise  niederlegt. 

Auf  diese  Operation  folgt  das  Messen  und  Legen  mittels  der  beschriebenen 
Maschine,  worauf  die  Waare  entweder  von  Hand  weiter  zusammengelegt  oder  auf 
Holzrahmen  anfgewickelt  wird.  Zn  diesem  Zwecke  spannt  man  solche  in  eine 
Maschine,  welche  dieselben  in  Kotation  um  ihre  Längenachse  versetzt,  und  legt, 
bevor  diese  angeiassen  wird,  das  Ende  des  Stuckes  einmal  herum. 

Die  auf  beschriebene  Weise  zusammengelegte  oder  gerollte  Waare  wird 
darauf  dem  Drucke  starker  hydraulischer  Pressen  ausgesetzt,  welcher  einerseits 
das  Volumen  derselben  reducirt,  anderseits  die  Appretirung  gUnstig  beeinflusst,  in- 
dem ein  milder  Griff  hervorgerufen  wird.  Das  Lagern  der  einzelnen  Stucke  oder 
TUchelpaquete  vor  dieser  Operation  muss  ein  sorgfältiges  sein,  damit  der  Druck 
sich  gleichmässig  auf  die  ganze  Waare  vertheilt.  Man  ordnet  diese  deshalb  in 
Schichten  an,  die  durch  Einlegen  starker  Zinkblcchtafeln  von  einander  getrennt 
werden.  Rauhe  Waare,  wie  Barchente  und  Flanelle,  werden  nicht  gepresst.  Man  heftet, 
wie  dies  auch  bei  anderer  Waare  geschieht,  passende  Lagen  mit  Zwirn  äusserlich 
aneinander,  um  einen  guten  Zusammenhalt  zu  erzielen.  Doublirto  Waare  wird 
mit  einem  Bande  zweimal  umschlungen,  welches  nach  dem  Pressen  nochmals  an- 
gezogen wird.  Bessere  Waare  erhält  darauf  einen  papierenen  Umschlag  und  einen 
Zettel,  der  den  Namen  dieser,  die  Meterzahl,  die  Muster-  und  Preisnummer  be- 
zeichnet. Mindere  Waare  erhält  nur  den  Zettel. 

Färbewaare. 

Die  Erzeugung  dieser  fusst  auf  denselben  Grundlagen,  deren  schon  in  dem 
Abschnitte  über  die  Druckfarben  und  ihre  Fixirung  Erwähnung  geschah,  unter- 
scheidet sich  aber  in  Folge  anderer  Arbeitsbedingungen  durch  die  Art  der  Aus- 
führung von  jener  der  Druckwaare. 

Die  Artikel,  welche  nach  dem  Färbeverfahren  hergestellt  werden,  zerfallen 
in  glattgefärbte  und  gemusterte.  Die  ersteren  entstehen,  indem  man  die  Stücke  an 
allen  Stellen,  die  letzteren,  indem  man  sie  an  gewissen,  durch  das  Muster  be- 
dingten, färbt.  Im  ersten  Falle  erscheint  das  Zeug  in  allen  Fasern  durch  und 
durch  getränkt,  im  letzteren  nicht,  indem  hier  nur  diese  an  jenen  Orten  einseitig 
imprägnirt  erscheinen,  welche  die  Zeichnung  zu  bilden  bestimmt  sind.  Diese 
Erscheinung  ist  eine  Folge  der  Mitwirkung  der  Druckmaschine,  welche  die  Beizen 
einseitig  aufträgt.  Die  Farbstoffe,  welche  beim  Drucken  gebraucht  werden,  finden 
beim  Färben  zumeist  wieder  Verwendung,  daher  die  Gleichheit  der  Grundlagen 
beider  Verfahren.  Man  benützt  aber 
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1.  Lösliche  färbende  Substanzen,  welche  an  und  für  sich  eine  Verbin- 
dung mit  der  Baumwolle  eingehen;  und  zwar  kann  dabei  unterschieden  werden  zwischen 
jenen,  welche  keiner  besonderen  Nachbehandlung  bedürfen  und  solchen,  die  eine 
dergleichen  erforderlich  machen.  Dahin  gehört  z.  B.  Catechu,  während  zu  ersteren 
die  altbekannten  Safflor,  Orleans,  Curcuma  und  von  den  neueren  die  Benzidin- 
farbstoffe, Primulin,  Sonnengelb  und  Kanarin,  zählen.  Leider  sind  unter  dieser 
Gruppe  von  Farbstoffen  nur  wenige,  die  eine  ausgedehntere  Anwendung  finden. 
Die  meisten  sind  nicht  echt  genug,  um  befriedigende  Resultate  zu  geben.  So  ver- 
wendet man  wohl  die  Benzidinfarbstoffe  aber  meist  doch  nur  als  Beimischungen 
zu  anderen  Farben ; Safflor,  Orleans  und  Curcuma  sind  fast  vollständig  aus  der 
Färberei  verschwunden. 

2.  Solche  die  unter  Vermittlung  der  Beizen  anfärbe n.  Von  mine- 
ralischen Mordants  werden  hier  nur  Thonerde  und  Eisen  berücksichtigt  werden,  da 
für  Chrom  ein  im  Grossen  ausführbares  Verfahren  bisher  nicht  bekannt  geworden 
ist  und  Färbungen  auf  andere  Metalloxyde,  wie  z.  B.  Nickel-  und  Zinnoxyd,  nicht 
gemacht  werden.  Als  Farbstoffe,  welche  man  in  Verbindung  mit  genannten  Beizen 
bringt,  wären  alle  jene  zu  nennen,  die  schon  bei  Besprechung  der  Dampfwaare 
erwähnt  wurden.  Diese  finden  aber  beim  Färben  eine  beschränktere  Anwendung 
als  beim  Druck.  So  wird  z.  B.  Alizarinblau  gar  nicht  gefärbt,  Alizarinorange 
wohl  nur  in  seltenen  Fällen.  Die  Farbhölzer,  Blauholz  ausgenommen,  nnd  die 
Extracte  finden  für  sich  kaum  Verwendung  wohl  aber  als  Zusätze.  Es  blcibeu 
so  nur  Alizarin,  Blauholz  und  Dinitrosoresorcin  als  häufig  verwendete  färbende 
Körper,  mit  deren  Hilfe  sowohl  glatte  als  auch  gemusterte  Waare  bergestellt 
wird.  Zu  letzterem  Zwecke  verdickt  man  Thonerde  und  Eisenbeizen  und  bringt 
diese  Körper  mittels  der  Druckmaschine  auf  den  Stoff,  worauf  sie  nach  gewissen 
Vorbehandlungen  mit  genannten  Farbstoffen  ausgefärbt  werden. 

Die  Gruppe  der  auf  Tannin  befestigten  Farbstoffe,  deren  wichtigste  Reprä- 
sentanten ebenfalls  schon  bei  Beschreibung  der  Herstellung  der  Dampfwaare  ge- 
nannt wurden,  scheint  fast  ausschliesslich  für  glatte  Waare  verwendet  zu  werden. 
Die  Gründe,  welche  für  Färbungen  auf  mineralischen  Mordants  massgebend  sind, 
grössere  Schönheit  der  Farben  und  Materialersparniss  gegenüber  den  nach  dem 
Druckverfahren  hergestellten,  finden  hier  keine  oder  nur  in  beschränktem  Maasse 
Anwendung,  und  wenn  in  vereinzelten  Fällen  doch  einmal  mit  Anilinfarbstoffen 
derartig  gefärbt  wird,  so  druckt  man  Thonerdemordant  vor,  fixirt,  behandelt  mit 
Schmak  und  Leim,  wäscht  und  färbt  darauf  mit  diesen  Farbstoffen.  Das  Glatt- 
färben aber  ist  auf  mehrfache  Weise  ausführbar.  So  kann  man  die  Stücke  zu- 
nächst in  Tannin  klotzen  und  trocknen,  worauf  dieselben  durch  die  Farbstoff- 
löBung  gezogen  und  wiederum  getrocknet  werden.  Das  nachfolgende  Dämpfen 
und  Passiren  in  Brechweinstein  vollendet  die  Fixation.  Nach  einem  anderen  Ver- 
fahren wird  zunächst  in  Tannin,  dann  in  Brechweinstein  geklotzt,  gewaschen  und 
auf  der  Rundkufe  gefärbt. 

Die  mit  Hilfe  der  Beizen  hergestellten  Färbungen  sind  bei  weitem  die 
mannigfaltigsten  und  es  zeichnen  sich  jene,  welche  mit  Hilfe  des  Alizarins  auf 
Thonerde  und  Eisen  ausgeführt  werden,  vor  allen  anderen  durch  Echtheit  aus, 
so  dass  sie  noch  unübertroffen  dastrhen.  Das  Gleiche  lässt  sich  leider  nicht  von 
den  Anilinfarben  sagen,  und  es  muss  eine  gute  und  vorsichtige  Fabrication  diesem 
Umstande  Rechnung  tragen  und  aus  der  grossen  Zahl  der  sich  darbietenden 
Körper  die  verlässlichsten  auswählen. 

3.  Unlösliche  Farbstoffe.  Diese  zu  gebrauchen  gibt  es  im  All- 
gemeinen zwei  Wege.  Entweder  macht  man  dieselben,  wo  es  angeht,  löslich, 
bringt  sie  in  dieser  Form  auf  den  Stoff  und  führt  sie  darauf  wieder  in  den  un- 
löslichen Zustand  zurück,  wie  dies  z.  B.  bei  der  Indigofärberei  geschieht,  oder 
man  lässt  den  unlöslichen  Farbstoff  auf  der  Faser  entstehen. 

Diese  Methode  findet  unter  anderem  Anwendung  beim  Anilinschwarzfärben, 
bei  Herstellung  von  Chromgelb  und  Chromorange,  bei  der  Erzeugung  von  Chamois 
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mittels  Gisensalzen  und  von  Bisterbraun  durch  Manganverbiodungen.  In  neuerer 
Zeit  ist  eine  ganze  Gruppe  von  Farbstoffen  hinzugekommen,  deren  Fixation  eben- 
falls in  diesen  Rahmen  passt  Es  sind  dies  die  Azofarben,  welche  durch  Kup- 
pelung eines  Phenols  an  irgend  ein  diazotirtes  Amin  entstehen,  sich  durch  grosse 
Unveränderlichkeit  in  sauerem  oder  reinem,  weniger  durch  die  gleiche  Eigenschaft 
in  alkalischem  Wasser  auszeicbnen,  und  in  sehr  verschiedenem  Grade,  lichtecht 
sind.  Man  findet  darunter  einzelne,  welche  den  Alizarinfarben  kaum  nachstehen, 
andere,  welche  wiederum  sehr  viel  zu  wünschen  übrig  lassen.  Zu  den  besseren 
und  häufig  angewendeten  gehören  jene,  welche  braune  Töne  in  verschiedenen 
Nuancen  geben,  sei  es,  dass  diese  Verbindungen  wirklich  eine  grosse  Wider- 
standsfähigkeit besitzen,  sei  es  dass  die  Veränderungen,  welche  das  Licht  in  ihnen 
hervorruft,  zu  Producten  führen,  deren  Farben  nach  dieser  Seite  liegen. 

Die  mannigfaltigsten  Färbungen  erzeugt  man  mit  Hilfe  der  Beizen,  aus 
welchem  Grunde  im  Nachfolgenden  zunächst  die  darauf  gegründeten  Verfahren 
besprochen  werden  sollen. 

Färbungen  mit  Hilfe  der  Beizen. 

a)  Solche,  welche  auf  Körper  mineralischer  Natur,  vornehmlich  Aluminium- 
und  Eisenoxyd  ausgefllhrt  werden. 

Wie  bekannt,  sind  die  Farblacke,  welche  sieb  mit  Zugrundelegung  dieser 
Mordants  bilden,  nichts  anderes  als  Salze,  in  denen  die  Beize  die  Rolle  des  Oxydes, 
der  Farbstoff  jene  der  Säure  spielt.  Macht  man  z.  B.  eine  möglichst  nentrale 
Lösung  von  Alizarin  in  Ammoniak  oder  einem  fixen  Alkali  und  bringt  Thon- 
erde oder  Eisensalze  hinzu,  so  entsteht  im  ersten  Falle  eine  rothe,  im  anderen 
eine  rothbraune  Fällung.  Der  Farbstoff  ist  an  die  Thonerde  oder  das  Eisen,  die 
Säuren  dieser  an  das  Alkali  des  Farbstoffes  getreten.  Statt  auf  die  augegebene 
Weise  zu  verfahren,  kann  auch  so  vorgegangen  werden,  dass  man  die  be- 
treffenden Oxyde  mit  dem  färbenden  Körper  bei  erhöhter  Temperatnr  zusammen- 
bringt. Wird  z.  B.  Thonerde  ans  einem  ihrer  Salze  durch  ein  stärkeres  Oxyd 
abgeschieden  und  darauf  Alizarin  hinzugebracht,  so  entsteht  beim  Erwärmen  die 
obige  rothe  Verbindung  wieder.  Der  hier  zuletzt  in  groben  Umrissen  gezeichnete 
Weg  ist  jener,  den  man  beim  Färben  mit  diesem  Körper  betritt,  wobei  die  beiden 
kurz  angedeuteten  Phasen  des  Processes  zu  den  zwei  wichtigsten  Operationen 
desselben  werden,  deren  erste  die  Behandlung  der  Beizen,  deren  zweite  das 
Färben  ist. 

Während  unseren  Vorstellungen  über  die  Beziehungen  der  Farbstoffe  zu  den  Beizen  die 
gewohnten  chemischen  Begriffe  zn  Grunde  liegen,  gerfith  man  in  Verlegenheit,  sobald  es  sich 
darum  handelt,  das  Verhalten  der  Beizen  zur  Faser  genügend  zu  erklären.  Die  ersten  Ver- 
suche, welche  in  dieser  Beziehung  gemacht  wurden,  wollen  lodiglich  von  einem  mechanischen 
Halten  dieser  Körper  auf  der  Faser  wissen,  unter  Zuhilfenahme  der  Poren  der  das  Ge- 
webe bildenden  Substanz,  in  welchem  der  Farbstoff  sich  ablagert,  nachdem  durch  das  Beizen 
diese  erweitert  worden  sind.  Walter  Cr  um,  der  eifrigste  Vertheidiger  der  mechanischen 
Theorie,  begründet  dieso  durch  die  Wirkung  der  Plächeuanziehung,  welche  durch  die  Capil- 
larität  unterstützt  wird.  In  neuerer  Zeit  sucht  man  die  Erklärung  dieser  Erscheinung  durch 
chemische  Verwandtschaft  zu  geben,  aufmerksam  gemacht  durch  gewisse  Beobachtungen,  die 
mit  den  I.eukobasen  der  Methanfarbstoffe  gemacht  wurden.  Es  ist  bekannt,  dass  diese  ihre 
lebhafte  Färbung  dem  Uebergauge  aus  dem  freien  Zustande  in  ein  Salz  verdanken.  Die 
Cblorwasserstoffvcrbiudnng  der  farblosen  Kosanilinbase  gibt  bekanntlich  das  lebhuft  gefärbte 
Fuchsin.  Dieso  Erscheinung  tritt  aber  auch  ein,  sobald  man  die  freie  Baso  mit  Wolle  oder 
Seide  in  Berührung  erhitzt  and  beweist,  dass  eine  starke  chemische  Verwandtschaft  zwischen 
diesen  Körpern  existirt.  Da  übrigens  weder  die  Natur  der  thierischen  noch  jene  der  vege- 
tabilischen Fasern  eingehender  studirt  worden  ist,  so  bleiben  derartige  Beobachtungen  vor- 
läufig nur  Material  für  den  Aufbau  einer  theoretischen  Erkeuntniss  dieser  Körper,  bei  welchem 
möglicherweise  nicht  allein  die  chemischen  Eigenschaften  der  ihnen  zu  Grunde  liegenden 
Verbindungen,  sondern  anch  der  Umstand,  dass  eine  organiairte  Materie  vorliegt,  eine 
Rolle  spielt. 

Die  Farben,  welche  man  mit  Hilfe  der  mineralischen  Beizen  auf  dem  Kattun 
zn  erzeugen  pflegt,  sind  Roth,  Rothbraun  in  verschiedenen  Tönen  als  Bordeaux, 
Granat,  Cerise,  Braun  in  mehreren  Nuancen,  Grün  und  Schwarz. 
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Glatte  Artikel  auf  geölter  Waare.  Türkischroth. 

Unter  diesem  Namen,  häufig  aber  auch  Purpur  oder  Adrianopelrotk 
genannt,  versteht  man  die  Färbung  des  Kattuns,  welche  ihm  durch  Alizarin  auf 
Thouerdebeize  mitgetheilt  wird.  Eine  langjährige  Erfahrung  hat  gezeigt,  dass 
dag  höchste  Feuer  dieser  Farbe  nur  unter  Beihilfe  fetter  Substanzen  zu  er- 
reichen ist. 

Die  Behandlnng,  welche  der  Waare  früher  au  diesem  Zwecke  zu  Theit  wurde,  war 
eine  der  umständlichsten  und  zeitraubendsten,  indem  dieselbe  zu  wiederholten  Malen  eine 
Oelemulsion  paeeirte,  welche  durch  Mischen  von  Olivenöl  und  Wasser,  dom  man  eine  gewisse 
Menge  kühlensauren  Alkalis  zusetzte,  hcrgcslellt  war,  worauf  die  Stücke  jedesmal  längere 
Zeit  auf  den  Rasen  zu  liegen  kamen  oder  in  einem  erwärmten  Raume  verweilen  mussten. 
Nach  6 bis  8 derartiger  Operationen  befand  sich  auf  dom  Stoffe  eine  hinreichende  Menge 
modificirter  Oelsäure,  ao  dass  nach  dem  Spülon  die  Stücke  mit  dem  Thonerdemordant  ge- 
tränkt werden  konnten.  Durch  Erfindung  des  Türkischrothöles  hat  Storck  oina  so  wesent- 
liche Abkürzung  des  ganzen  Verfahrens  herbeigeführt,  dass  solche  Waare  heut  in  etwa  Boviel 
Tagen  angefertigt  werden  kann  als  vordem  Wochen  dazu  nöthig  waren.  Die  Manipulaton  ist 
sehr  einfach. 

Man  klotzt  in  der  Hotline  achwache  Waare  in  einer  7procentigen,  starke 
in  einer  Lösung  von  3 Procent  des  pag.  178  beschriebenen  Türkischrothöles  I, 
und  darauf  neuerdings  in  einer  Thonerdelösung,  welche  besteht  aus  essigsaurer 
Thonerde  14°  B.  45  L.,  Wasser  45  L.,  Essigsäure  7°  B.  9 L.,  Zinnsalz  246  Gr., 
und  etwas  Ponceau-  oder  Kothholzlösung  als  Blende.  Offenbar  entstehen  bei 
diesem  Vorgänge  erhebliche  Mengen  sulforicinuBölsanrer  Thonerde,  die  sich  neben 
einem  Antheile  essigsaurer  auf  dem  Stoffe  befinden,  welch’  letzterer  bereits  beim 
Passiren  der  Trockenkammer  eine  theilweise  Zersetzung  erleidet,  welche  auf  der 
Bösche,  wohin  die  Stücke  gebracht  und  durch  48  8tunden  verhängt  werden, 
weiter  geführt  wird,  bei  einem  Stand  des  Hygrometers  von  3®/390.  Vollendet 
wird  dieselbe  durch  das  nachfolgende  Kuhmisten,  wobei  die  Stücke  im  breiten 
Zustande  durch  die  in  Figur  5893  gezeichnete  Kufe,  welche  zu  diesem  Zwecke 
eine  Beschickung  von  circa  5000  L.  Wasser,  350  K.  Kuhmist,  17  L.  Wasserglas 
und  50  K.  Kreide  erhält,  bei  einer  Temperatur  von  65°  R.  und  einer  Geschwin- 
digkeit, dass  jedes  Stück  circa  1 Minute  darin  verweilt,  gezogen  werden.  Das 
Nachbessern  geschieht  mit  5 L.  einer  Flüssigkeit  bestehend  aus  100  L.  Wasser, 
Kuhmist  60  K.,  Wasserglas  10  Liter,  Kreide  25  K.,  für  je  ein  Stück.  Nach 
dieser  Operation  wird  die  Waare  auf  die  Uundkufe,  Figur  5894,  gebracht,  wo- 
selbst sie  in  einem  Bade  von  circa  700  L.  Wasser,  70  K.  Kuhmist  fllr  je  10  Stück 
bei  einer  Temperatur  von  65°  R.  '/a  Stunde  umläuft,  um  darauf  auf  dom  Cla- 
peau  gewaschen  zu  werden.  Neuerdings  auf  die  mit  35  K.  Kuhmist  nachge- 
besserte Rundkufe  gebracht,  wiederholt  man  die  Operation  nochmals  durch  V2  Stunde 
worauf  man  wiederum  Stunde  wäscht. 

Statt  den  angegebenen  Mischungen  werden  auch  andere  benutzt  und  zwar  für  die 
Passagekufen:  Wassor  2000  Liter,  phosphorzaure«  Natron  6 K.,  Kreide  20  K.,  Kuhmist 
60  K.  Die  Temperatur  eines  solchen  Rades  hält  man  auf  60#  K.  Das  Nachkuhmisteo 
auf  den  Kundkufon  geschieht  bei  circa  36®  K.  in  einmaliger  halbstündiger  Behandlnng.  Das 
Bad  wird  für  die  ersten  12  Stück  hergestellt  ans:  Wasser  700  L.,  Phosphat  700  Gr.,  Kuh- 
mist 25  K.  und  wird  zweimal  für  die  nächsten  12  Stück  mit  500  Gr.  Phosphat  nachgehossert, 
worauf  man  dasselbe  erneuert.  Der  Zeitpunkt,  da  zum  ersten  Male  in  der  Tnrkischroth- 
färberei  Kuhmist  verwendet  wurde,  ist  nicht  bekannt.  Man  acheint  dieaea  Mittels  sich  in  der 
Schweiz  um  die  Mitte  des  vorigen  Jahrhunderts  bedient  zu  haben,  von  wo  ans  es  weitere 
Verbreitung  gefunden  hat.  Die  Wirkung  desselben  ist  wohl  in  der  Hauptsache  seinem  Ge- 
halte an  Phosphaten  zuzuschreiben,  welche  auf  Thooorde  und  Eisen  einen  fällenden  Einfluss 
ausübeu.  Man  verstärkt  denselben  durch  Zusätze  von  Wasserglas  oder  phosphorsaurem  Natron, 
lässt  aber  auch  den  Kuhmist  ganz  weg  und  verwendet  an  seiner  Stelle  arsensaures  Natron. 

Nachdem  die  Stücke  soweit  vorbereitet  sind,  werden  dieselben  in  möglichst 
neutralem  Bade  und  bei  niedriger  Temperatur  gefärbt  Diese  Operation  nimmt 
man  auf  den  Rundknfen  vor  und  lässt  die  Waare  zu  je  zehn  Stück  vorerst  in  dem 
Färbebade  */«  Stunde  kalt  umlaufen,  steigt  dann  in  etwa  3/4  Stunden  auf  45°  R- 
und  bleibt  dabei  durch  weitere  3/4  Stunden,  achlcudcrt  auf  dem  Handhaspel  ab, 
wäscht  auf  dem  Clapeau  und  trocknet  auf  den  Cylindern.  Das  Färbebad  für  die 
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oben  angeführte  Zahl  von  10  Stück  — 48  K.  setzt  sich  zusammen  aus  Wasser 
700  Liter,  Alizarin  gelbstichig  40  Proc.  2400  Gramm,  Tlirkischrothöl  I 3200 
Gramm.  Der  Zusatz  dieses  Kiirpers  zur  Flotte  ist  erforderlich,  da  ohne  denselben 
in  den  folgenden  Operationen  kein  so  schiines  Roth  zu  Stande  kommt  als  mit 
demselben.  Die  Bemessung  der  Färbematerialien  geschieht  bei  glatter  Waare 
nach  dem  Gewichte  derselben.  Auf  das  Färben  folgt  das  Avi  viren,  welches 
die  mehr  braunrothc  Färbung,  die  sich  in  diesem  Stadium  der  Fabrication  zeigt, 
in  das  lebhafte  Türkischroth  überführt  und  zwei  weitere  Operationen  erfordert, 
von  denen  die  erste  ein  abermaliges  Klotzen  in  Tlirkischrothöl  I , Trocknen 
und  Dämpfen  ist,  während  die  zweite  in  einem  10 — 12stündigen  Kochen  des 
Zeuges  im  offenen  mit  Kattun  ausgelegten  Holzbottich  bestellt,  nachdem  das- 
selbe zuvor  geklotzt  wurde  in:  Wasser  160  L.,  Soda  1 K.,  Seife  6 K.,  zinn- 
saueres Natron  20°  B.  1 L.  Man  wäscht  darauf  in  kaltem  Wasser  und  trocknet 
auf  der  Lufthänge.  Der  auf  solche  Weise  horgestellte  Farblack  zeigt  qualitativ 
als  Bestandteile:  Thonerde,  Kalk,  Zinn,  Alizarin,  fette  Körpor,  zu  denen  der 
chemischen  Theorie  nach  noch  die  Substanz  der  Faser  kommt. 

Bordeaux.  Die  Stücke  werden  in  Türkischrothöl  1 wie  bei  dem  vor- 
hergehenden Artikel  angegeben,  darauf  in  dem  Mordant,  den  man  wie  deu  vorigen 
aber  mit  Hinweglassung  des  Zinnsalzes  herstellt  und  im  Verhältnisse  */„  mit 
Wasser  coupirt,  geklotzt.  Das  Verhängen  und  Kuhmisten  geschieht  wie  beschrieben. 
Als  Färbemateriale  nimmt  man  ein  weniger  gelbstichiges  Alizarin,  dem  im  Bade 
das  erforderliche  Quantum  Rubinlosung  zugesetzt  wird.  Beim  Färben  steigt 

man  auf  55°  R.,  wäscht  erst  kalt  auf  dem  Clapeau,  dann  lauwarm  auf  der  Rund- 
kufe ’/j  Stunde  und  trocknet  auf  den  Cylindem. 

10  Stück  Waare  — 48  K.  erfordern  für  die  Färbung:  Alizarin  blaustichig 
40  Proc.  2’5  K.,  Rubinlösung  6/i000  30  L.  in  700  L.  Wasser. 

Auf  gleiche  Weise  wird  Granat,  Cerise,  Marron,  Violettbraun, 
gefärbt.  Die  Bäder  sind  wenig  verschieden  von  dem  vorangehenden  bis  auf  jenes, 
in  welchem  Violettbraun  erzeugt  wird,  wozu  man  gelbstichiges  Alizarin  und  an 
Stelle  der  Rubinlösung  eine  solche  mit  Violett  bereitete  nimmt.  Braune  Färbungen 
lassen  sich  erzielen  theils  durch  Abänderung  der  Beizen,  theils  durch  diese  und 
den  Wechsel  der  Farbstoffe. 

So  klotzt  man  für  Carubior  Dunkel  in  eiuoin  Mordant,  welcher  besteht  aus:  holz, 
essigsaure  Thonerde  10*  B.  20  L.,  Wasser  10  L.,  halzessigsauros  Kisen  15*  B.  10  L.,  Essig* 
säure  7*  B.  8 L.,  färbt  in:  Alizarin  blanstichig  2’6  K.,  Kubinlösuug  20  L.,  700  L,  Wasser 
und  wäscht  ;/3  Stunde  auf  der  Rnndkufe  in  Wasser  von  45*  K. 

Car ubier  Hell  wird  wie  Carubior  Dunkel  nach  dem  Klotzen  in:  holzcssigsaure 
Thouerdo  7*  14  L.,  holzessigsaures  Eisen  6*  B.  6 L.  erhalten. 

Capnzinerbraun  wird  auf  den  vorangehenden  Klotz  gefärbt  mit  Alizarin  gelb- 
stichig 40  Proc.  2 K.,  Qnercitrou  in  Palrer  2’8  K.,  Maluchitgrünlösung  */ti#0  20  L.,  Kreide 
2 K-,  700  L,  Wasser.  Man  lässt  '/,  Stunde  kalt  umlaufen,  steigt  in  einer  Stunde  auf  50*  R., 
wuscht  auf  dem  Clapeau,  darauf  auf  der  Rundkufe  ys  Stunde  bei  45°  R. 

Soiitaire.  Färbung  auf  Mordant  wie  bei  Carnbier  Dunkel  in:  Qnercitrou  in  Pulver 
40  K.,  Rubinlösung  20  L,,  Violettlösnng  20  L.,  Kreide  3 K.,  700  I.  Wasser. 

Glatte  Artikel  auf  weisser  Waare. 

Schwarz.  Dieser  Artikel  geht  auch  unter  dem  Namen  Trauer  und 
wird  auf  weisser,  ungeölter  Waare  angefertigt,  indem  diese  zunächst  in  dem 
bei  Carubier  Hell  angegebenen  Mordant  geklotzt  und  in  folgendem  Bade  für 
10  Stück  zz  48  K.  ausgefärbt  wird. 

Blanbolzpulver  40  K.,  Quercitronpulver  2 K.,  Schmack  4 K.,  Borax  500  Gr.,  Kuhmist 
20  K.,  auf  700  L.  Wasser.  Man  lässt  lft  Stunde  kalt  umlaufen,  steigt  in  einer  8tundo 
auf  70*  K.,  wäscht  auf  dem  Clapeau  und  behandelt  darauf  die  Stücke  in  einer  Kloioab- 
kochung  durch  etwa  20  Minuten.  Man  verfährt  dabei  so,  dass  man  8 K.  Kleie  in  ange- 
bundenen Säcken  in  der  Rundkufc  in  700  L.  Wasser  auskocht,  den  Dampf  abstellt,  die 
Säcke  entfernt,  die  Waare  einbringt  und  die  angegebene  Zeit  darin  umlaufen  Hut,  ohne 
weiteren  Dampf  Zuströmen  zu  lassen.  Schliesslich  werden  die  Stücke  auf  dem  Clapeau 
gewascheu  und  auf  den  Cylindern  getrocknet. 

GrUn.  Man  klotzt  in  holzessigsauerem  Eisen  15°  B.  30  L.,  Wasser  30  L.  Essigsäure 
7*  8 L.,  nnd  färbt  10  Stück  in  einem  Bade,  bestehend  aus: 

Kanoarach  k Heeren,  Technisches  Wörterbuch.  B4.  XL 
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Dunkelgrün  (Dinitrosoresorcin)  50  Proc.  2 K.,  essigsaurer  Kalk  15*  B.  4 I#.,  Essigsäure 
7®  B.  4 L.,  Wasser  700  indem  man  erst  */4  Stunde  kalt  umlaufen  lässt,  dann  in  einer  Stunde 
auf  60°  R.  steigt  und  je  nach  den  genommenen  Proben  kürzer  oder  länger  dabei  bleibt.  Man 
wäscht  auf  dem  Clapoan  darauf  auf  der  Rnndkufe  '/,  Stunde  in  Wasser  von  45®  R. 

Braun.  Man  klotzt  in:  Holzessigsaure  Thonerde  10®  B.  20  L.,  Wasser  10  L.,  holzessig- 
saures Eisen  15®  B.  10  L , Essigsäure  7®  B.  8 L.  und  färbt  in  Alizarin  gelbstichig  2 K.,  Roth* 
holz  in  Pulver  6 K.,  Quercitron  4'5  K.,  Schmak  3 K.,  Kreide  200  Gr.,  fährt  kalt  ein, 
bleibt  dabei  */4  Stunde,  steigt  in  ®/4  Stunden  bis  65®  R.,  wobei  man  kürzer  oder  länger  bleibt. 
Man  wäscht  einmal  auf  dein  Clapoan  und  schliesslich  */,  Stunde  auf  der  Rundkufe  in  kochen- 
dem Wasser.  Durch  Aenderung  in  dem  Verhältnisse  von  holzessigsaurer  Thonerde  und  holz- 
cssigsanrem  Eisen  bei  gleicher  Concentration  katin  die  Nuance  röther  oder  schwärzer  ge- 
macht werden. 

Kaffeebraun.  Mail  klotzt  in:  holzessigsaure  Thonerde  10®  B.  20  L,,  Wasser  10  L.» 
holzessigsaures  Eisen  15®  B.  30  L.,  Essigsäure  7®  B.  8 L.,  und  färbt  in  Alizarin  gelbstichig 
40  Proc.  1600  Gr.,  Quercitron  in  Pulver  20  K.,  Malachitgrtinlösung  11  L.,  Kreide  200  Gr., 
Wasser  700  L.,  '/4  Stunde  kalt,  steigt  in  */4  Stunden  auf  65®  R.  und  bleibt  dabei  */4  Stunde. 
Darauf  wäscht  man  einmal  auf  dem  Clapeau  kalt  und  */a  Stunde  auf  der  Rundkufe  in  Wasser 
von  60®  R. 

Bei  allen  diesen  Artikeln  ist  die  Behandlung  der  Beizen  nach  dem  Klotzen  die  bei 
Türkiscbroth  beschriebene. 

Gemusterte  Färbewaare. 

Die  im  Vorhergehenden  beschriebenen  Färbungen  werden  nicht  selten  neben 
Weiss  auf  den  Stücken  ausgefUhrt  in  der  Wtfise,  dass  man  die  betreffenden  Beizen 
vordruckt,  fixirt  und  ausfärbt.  Zu  diesen  Artikeln  wird  weisse  Waare  verwendet, 
da  geölte  die  Eigenschaft  besitzt,  Farbstoffe  in  hohem  Grade  an  sich  zu  ziehen 
und  daher  das  Weiss  trüben  würde.  Diese  Wirkung  des  Türkischrothöles  zeigt 
sich  am  stärksten  bei  den  Anilinfarbstoffen,  für  welche  es  geradezu  als  ein  Mor- 
dant  anzusehen  ist.  Vor  dem  Kuhmisten,  welches  in  der  bei  Türkiscbroth  be- 
schriebenen Weise  ausgefUhrt  wird,  passiren  die  Stücke  den  Continueoxydirapparat, 
nachdem  sie  etwa  24  Stunden  nach  dem  Druck  gelagert  sind.  Für  das  Ausmass 
der  Färbematerialien  ist  zunächst  das  Muster  massgebend,  insofern  als  die  Quan- 
titäten derselben  fUr  leichte  und  schwere  verschiedene  sind,  die  zu  treffen  es  in 
einer  Fabrik  keine  besondere  Schwierigkeit  macht,  da  immer  eine  reiche  Auswahl 
fertiger  Stücke  zur  Verfügung  steht,  welche  die  nöthigen  Anhaltspunkte  der  rich- 
tigen Schätzung  für  jedes  neue  Muster  bieten.  Die  Waare  kommt  weiter  hierbei 
mit  ihrem  Flächeninhalte  in  Rechnung,  so  dass  man  z.  B.  das  Farbstoffquantum 
für  dasselbe  Muster  auf  Stücken  verschiedener  Länge  und  Breite  dem  Producte 
beider  proportional  nimmt.  Die  zumeist  auf  angedeutete  Weise  ausgefUhrlen  Fär- 
bungen sind  Roth,  Bordeaux,  Braun,  Grün,  Violett  und  Schwarz. 

Um  Roth  neben  Weiss  zu  erhalten,  wird  zunächst  der  Mordant  gedruckt,  welcher  bei- 
spielsweise erhalten  wird,  wenn  mau  essigsaurc  Thouerdc  15°  B.  25  L.,  Essigsäure  7®  B.  5 L., 
Wasser  28  L.,  Weizenstärke  10  L.,  Mehl  1 K.,  Ool  1 '/,  K.,  unter  Zusatz  von  etwas  Pouceaulosung 
(als  Blende)  kocht.  Schliesslich  wird  noch  Zinnsalz  10  Gr.  pr.  L.  hiuzugefügt.  Die  Passage  in 
dem  Continuooxydirapparnte  geschieht  einmal  in  der  Ainmoniakabtheilung,  worauf  das  Kuh- 
misten in  bekannter  Weise  folgt.  Die  Färbung  wird  wio  bei  Glattrotb  ausgeführt,  geschieht 
al»er  unter  Zusatz  von  etwa  hundert  Gr.  Leim  pr.  Stück,  welcher  von  günstiger  Wirkung 
auf  das  Woiss  ist;  ebenso  das  Waschen,  Oelen  und  Dämpfen.  Das  Seifen  aber  wird  auf  der 
Ruudkufe  vorgononimen,  und  zwar  führt  inan  in  die  kochende  Seifenlösting  bestehend  aus  700  L. 
Wasser  3 K.  Seife  und  2 L.  Zinuuatronlösung  20®  B.  ein  und  lässt  während  einer  halben 
Stunde  die  Temperatur  nicht  unter  65°  K.  siuken.  Nach  dein  Waschen  auf  dem  Clapeau 
seift  man  nochmals  ‘/,  .Stunde  kochend,  wäscht  auf  dom  Clapeau  und  trocknet  auf  der  Luft- 
hänge. Dieser  Artikel  muss  nach  dem  Seifeu  ein  tadelloses  Weiss  zeigen,  da  er  nicht  gechlort 
werden  kann,  ohne  dass  die  Nuance  beeinträchtigt  wird. 

Bordeaux  neben  Weiss.  Mau  verwendet  denselben  Mordant  wie  im  vorher- 
gehenden Falle  mit  Hinweglassung  dos  Zinnsalzes  und  nachdem  man  ihn  mit  Stärkewasser 
im  Verhältnisse  */,  coupirt  hat.  Die  Fixirung  desselben  ist  wie  bei  Roth  neben  Weiss,  das 
Ausfärbon  geschieht  mit  denselben  Materialien  unter  Leimzusatz  wie  bei  Bordeauxglatt  und 
nuf  die  gleiche  Weise.  Dieser  Artikel  wird  des  Weiss  wegen  gechlort  und  zwar  bekommt 
er  Trockenchlor  zweimal  mit  2 Maass. 

Braun  neben  Weiss.  Man  kocht  holzessigsaure  Thonerdo  10®  B.  20  L.,  Wasser  10  L., 
holzessigsatires  Eisen  15°  B.  7 L.,  salpetersaures  Zink  50®  B.  3 L.,  Quercitronextract  20®  B.  2 L., 
Weizenstärko  4 K.  und  druckt.  Die  Behandlung  in  dem  Continueoxydirapparate  besteht  in 
einer  zweimaligen  Passage  durch  dio  Dampfabtheilung  (4t/44*,)  das  Kuhmisten  ist  das  übliche, 
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die  Färbung  wird  ansgeführt  wie  bei  dem  glatten  Artikel  unter  Zusatz  von  Leim.  Man  chlort 
zweimal  mit  2 Maas».  (Trockenchlor.) 

Violett  neben  Weis».  Mau  druckt  z.  B.  folgenden  Mordant:  Eisenbriihe  für 
Violett  1 L.,  Surrogatwaaser  5 L.,  nobst  etwas  Blende,  passirt  mit  den  Stücken  einmal  die 
Dampfabtheilung  der  Continue  und  kuhmistet  wie  üblich.  Man  färbt  in  den  für  das  Muster 
erforderlichen  Mengen  blaustichigen  Alizarins,  dom  Violettlösung  und  Leim  (1  K.  für  10  Stück) 
zugesetzt  wird,  indem  man  */4  Stunde  kalt  umlaufen  lässt,  in  einer  Stunde  auf  65*  R.  steigt, 
7,  Stunde  dabei  bleiLt.  auf  dem  Clapeau  wäscht  und  ‘/j  Stunde  bei  30°  R.  seift  in:  700  L 
Wasser  21/,  K.  öeife,  80  Gr.  Wnserglas,  3 L.  Chlorsoda  (1*7  Proc.  CI).  Gechlort  mit  Maais 
zweimal.  (Trockenchlor.) 

Grün  neben  Weiss.  Man  kocht  holzessigsaures  Eisen  15*  B.  30  L.,  Wasser  30  L., 
Essigsäure  7*  B.  8 L.,  Weizenstärke  7 K.,  druckt,  passirt  einmal  die  Dampfabtheilung  der 
Contiuue  kuhmistet,  und  färbt  in  der  entsprechenden  Menge  Dunkelgrünteig,  essigsaueren 
Kalk  und  Essigsäure  wie  bei  Glatt  angegeben  wurde  und  wäscht  ebenso.  Der  Leimzusatz 
entfällt  hier.  Man  chlort  zweimal  mit  */a  Maass.  (Trockenchlor.) 

Schwarz  neben  Weiss.  Man  kocht  bolzessigsanre  Thonerde  10*  B.  20  L.,  Wasser 
10  L.,  holzcssigsanres  Eisen  15“  B.  30  L.,  salpetersauros  Zink  50*  B.  3 L.,  Quercitrou- 
extract  20°  B.  2 L.,  Tapioka  5 K.,  druckt,  passirt  durch  die  Dampfabtheilung  der  Continue 
zweimal  färbt  wie  bei  Glatt  angegeben  unter  Zusatz  von  Leim,  und  kleiet  zweimal,  nach- 
dem dazwischen  einmal  auf  dem  Clapeau  gewaschen  wurde.  Trockenchlor  zweimal  mit  je 
1 Maass. 

Ausser  den  beschriebenen  Einzelfärbungen  sind  cs  zunächst  Abstufungen  dieser,  welche 
neben  Weiss  auf  den  Stoff  gebracht  werden,  so  z.  B.  bei  Roth  und  Violett.  Sie  entstehen 
durch  Coupiren  der  Mordants  in  einem  angemessenen  Verhältnisse.  Soll  z.  B.  neben  Roth 
und  Weiss  Rosa  auf  den  Stücken  erscheinen,  so  verdünnt  man  für  letzteren  Zweck  den 
Rothmordant  in  dem  Verhältnisse  von  */3  mit  Surrogatwosser  aus  lichtgebrannter  Stärke, 
druckt  beide,  passirt  die  Ammoniakabthoilung  der  Continue  einmal,  kuhmistet  und  färbt  in 
einer  Mischung  von  gelb-  und  blaustichigem  Alizarin  und  Türkischrothöl  auf  die  Weise  wie 
bei  Glattroth  angegeben  wurde,  wäscht  und  seift  wie  Roth  neben  Weiss. 

Derselbe  Vorgang  wird  beobachtet,  sobald  c»  »ich  darum  bandelt,  Violett  und  Ab- 
stufungen demselben  mit  einander  auf  den  Stoff  zu  bringen.  Man  druckt  die  entsprechend 
coupirten  Mordants  und  verfährt  im  Uebrigen  so  wie  bei  Violett  neben  Weiss  angegeben  wurde. 

An  diese  Färbungen  scbliessen  sich  Combinationen  verschiedener  Farben, 
so  z.  B.  Rosa,  Roth  und  Braun  neben  Weiss,  oder  Braun  und  Violett  neben 
Weiss.  Erstere  verlangt  das  Aufdrucken  von  Rothmordant,  dessen  Coupirung 
für  Rosa,  und  den  Aufdruck  von  Braunmordant.  Die  Passage  ist  eine  einmalige 
durch  die  Ammoniakabtheilung  der  Continue,  das  Färben  geschieht  unter  An- 
wendung eines  Gemisches  gelb-  und  blaustichigen  Alizarins  und  Beifügung  von 
Türkischrothöl  und  Leim.  Man  steigt  mit  der  Temperatur  bis  45*  R.,  färbt 
überhaupt  so  wie  bei  Glattroth  angegeben  wurde,  wäscht  und  seift  wie  Roth 
neben  Weiss.  Braun  und  Violett  neben  Weiss.  Man  druckt  die  betreffenden 
Mordants,  passirt  einmal  die  Dampfabtheilung  der  Continue,  knhmistet  und  färbt 
in  blaustichigem  Alizarin,  dem  eine  gewisse  Menge  Violettlösung  zugesetzt  wird 
in  der  für  Violett  neben  Weiss  angegebenen  Weise,  wäscht  und  seift  ebenso. 
Trockenchlor  zweimal  mit  je  V2  Maass. 

Schliesslich  wären  noch  jene  Artikel  zu  erwähnen,  welche  aus  einer  Ver- 
bindung der  beschriebenen  Verfahrungsarten  mit  Druckfarben,  z.  B.  Anilinschwarz, 
Alizarinblau,  Catechu,  hervorgehen.  Ueber  dieselben  wird  später  nach  Be- 
sprechung der  Anilinschwarz-  und  Catechuartikel  das  Nüthige  gesagt  werden. 

b)  Färbungen  auf  Tannin. 

Im  Vergleiche  mit  der  früher  beschriebenen  Verfahrungswoise  den  Kattun 
glatt  zu  färben,  gestaltet  sich  die  in  dem  Folgenden  angeführte  Methode,  welche 
sich  des  Tannins  und  der  Gerbstoffe  überhaupt  als  Beize  bedient,  viel  einfacher, 
indem  diese  Körper  auf  dem  Stoffe  keiner  weiteren  Behandlung  wie  Eisen-  und 
Thonerdesalze  bedürfen,  um  gewisse  Farbstoffe  darauf  zu  befestigen.  Freilich 
sind  die  damit  erzielten  Färbungen  lange  nicht  so  echt  als  die  auf  mineralischen 
Mordants  hergestellten,  wofür  die  Ursachen  theils  in  der  Natur  der  Farbstoffe 
selbst,  theils  in  der  Beschaffenheit  dieser  Beize,  welche  den  gebildeten  Farblack 
nicht  mit  der  gleichen  Widerstandsfähigkeit  wie  die  vorgenannten  auf  dem  Stoff 
festhält  und  auch  sauren  und  alkalischen  Einwirkungen  sich  viel  zugänglicher 
erweist  als  diese,  zu  suchen  sind.  Des  Tannins  bedient  man  sich,  wenn  lichte,  klare 
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Töne  erzeugt  werden  sollen.  Im  anderen  Falle  können  anderweitige  mehr  gefärbte 
Gerbstoffe  verwendet  werden.  Die  Lösungen  sowohl  der  Beize  als  auch  der  Farb- 
stoffe sind  wässerige,  die  letzteren  gewöhnlich  unter  Zusatz  von  etwas  Essigsäure, 
welche  die  Löslichkeit  dieser  Körper  befördert,  bereitete.  Um  das  Vorgehen  bei 
dieser  Färbemetkode  durch  einige  Beispiele  zu  illustriren,  seien  hier  eine  glatte 
Blau-  und  eine  ebensolche  Grtlnfärbung  beschrieben.  Man  klotzt  zunächst  in  der 
Hotflue  weisse  Waare  in  Wasser  20  L.,  Tannin  500  Gr.,  trocknet,  fährt  dann 
zu  ersterem  Zwecke  entweder  durch  Wasser  19  L.,  Essigsäure  7°  B.  1 L., 
Methylenblau  700  Gr.  und  trocknet,  oder  man  bringt  diese  Farbstofflösung  mittels 
bombirter  Walzen  einseitig  auf  den  Stoff,  wickelt,  wie  dies  schon  beim  Klotzen 
in  Oel  beschrieben  wurde,  die  Waare  auf,  tiberlässt  sie  einige  Zeit  der  Ruhe 
und  trocknet.  Auf  gleiche  Weise  wird  verfahren  um  Grtln  zu  färben,  indem  man 
die  tannirte  Baumwolle  auf  die  eine  oder  andere  Art  mit  einer  Farbstofflösung 
imprägnirt,  welche  besteht  aus  Wasser  29  L.,  Essigsäure  7°  B.  1 L.,  Malachit- 
grün 300  Gr. 

Nach  diesen  Operationen  dämpft  man,  klotzt  in  Brechwcinstcin,  wäscht  und 
seift  wie  dies  bei  ßrechweinsteinwaare  angegeben  wurde. 

Fuhrt  man  solche  Färbungen  auf  der  Rundkufe  aus,  so  klotzt  man  tan- 
nirte  Waare  in  Brechweinstein  bei  60°  R.,  wäscht  auf  der  Rundkufc  und  färbt 
auf  dieser  in  den  entsprechenden  Lösungen  */a  Stunde  bei  60°  R.,  wäscht  und 
seift  wie  oben. 

Au  Stelle  der  Rundkufc  wird  in  diesem  Falle  auch  von  dem  Jigger  Gebrauch 
gemacht.  Derselbe  besteht  aus  einem  mit  Leitrollen  versehenen  starken  Holz- 
kasten  zur  Aufnahme  der  Färbeflotte  und  zwei  oberhalb  desselben  angebrachten 
Walzen,  auf  welchen  sieh  die  Waare  auf-  und  abrollt,  indem  sie  abwechselnd  von 
der  einen  und  anderen  Seite  so  lauge  durch  die  Flotte  gezogen  wird,  bis  die 
gewünschte  Nuance  erreicht  ist. 

Auf  die  eine  oder  andere  der  hier  beschriebenen  Methoden  wird  das  tan- 
nirte ßaumwollgewebe  nicht  nur  in  den  verschiedensten  Farben  gefärbt,  die  durch 
Anwendung  der  einzelnen  auf  diese  Beize  ziehenden  Farbstoffe  erhalten  werden, 
sondern  auch  in  jenen,  welche  durch  Mischen  derselben  entstehen,  und  in  jeder 
beliebigen  Nuance.  Von  dem  Verfahren,  in  gewissen  Fällen  neben  Druckfarben 
zu  färben,  wird  weiter  unten  die  Rede  sein. 

AusBer  diesen  beiden  bisher  behandelten  Methoden,  den  Kattun  zu  bedrucken 
und  zu  färbeu,  existirt  eine  Anzahl  V'erfahren,  welche  bei  Herstellung  gewisser 
Artikel  befolgt  werden,  die  in  dem  Folgenden  eine  kurze  Besprechung  finden  sollen, 
wobei  jenen  der  Färberei  der  Vortritt  gelassen  wird,  da  es  Druckartikel  gibt, 
welche  auf  Waare,  die  aus  dieser  hervorgegangen  ist,  fussen. 

Anderweitige  Methoden  den  Kattun  zu  färben,  und  beson- 
dere Färbeartikel. 

Unter  den  direct  auf  ltauinwnlle  befestigten  Farbstoffen  sind  es  Ckrysatnin,  Primulin, 
Sonnengeib  und  Canariu,  welche  wogen  grosser  oder  grösserer  Kchthoit  bei  lebhaftem  Tone 
die  meiste  Verwendung  finden  und  keiner  Nachbehandlung  bedürfen.  Das  Färben  mit  diesen 
Substanzen  ist  eine  sehr  einfache  Operation.  Mau  löst  z.  ft.  das  Canariu  kalt  in  wässriger 
Boraxlösuug  (1:10),  fährt  ein,  lässt  die  Temperatur  langsam  auf  Siodbitze  steigen  und  bleibt 
einige  Zeit  dabei.  Mit  Primulin  wird  unter  Zusatz  von  Kochsalz,  mit  Sonuongelb  von  Geigy 
in  Basel  unter  jenem  von  Chlorammonium,  nnd  mit  Chrysamiu  unter  einem  solcheu  von 
Seifo  oder  Phosphat  kochend  gefärbt. 

Andere  direct  färbende  Körper  wie  Benzopurpurin,  Congoroth,  Hessiscbgelb,  Benzo- 
azurin, Congocorinth  ßaumwollgclb  u.  s,  w.  können  nach  derselben  Methode  gefärbt  werden 
und  zwar  mit  einem  Zusatz  von  */,  Proc,  Seife  und  3 — 5 Proc.  Pottasche,  oder  10  Proc.  Natrium- 
phosphat,  6 Proc.  Soda,  ö Proc.  Borax,  6 Proc.  Wasserglas,  6 Proc.  zinnsaurcs  Natron  oder 
6 — 10  Proc.  Glaubersalz. 

Der  Catecbufärbeartikel.  Das  Cateclm  gehört  unter  die  natürlich 
vorkommenden  tanninartigen  Farbstoffe,  verbindet  sich  mit  der  Baumwolle  direct 
und  es  besitzen  die  mit  seiner  Hilfe  erzeugten  Färbungen  eine  ausserordentliche 
Solidität,  die  so  weit  geht,  dass  diese  Eigenschaft  als  ein  Nachtheil  des  KörperB 
empfunden  wird,  indem  es  nicht  gelingen  will  dieselben  weiss  zu  ätzen;  ein 
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Umstand,  der  einer  ausgedehnteren  Benutzung  dieses  billigen  Färbemateriales 
bindernd  im  Wege  stebt  und  es  in  der  Färberei  nur  fUr  glatte  Artikel  ver- 
wendbar macht,  ln  den  Handel  wird  es  in  Gestalt  würfelförmiger  hellbräunlich 
gefärbter  Sttlcke  gebracht,  welche  vorwiegend  aus  Catechin  und  Catechugerb- 
säure  bestehen.  Von  diesen  beiden  Körpern  spielt  der  erstere  die  Hauptrolle, 
indem  er  unter  dem  Einflüsse  oxydirender  Substanzen  sich  dunkler  färbt  und 
auf  der  Baumwolle  dauernd  befestigt.  Welchen  Antheil  die  durch  die  Fixirrae- 
thoden  hinzugebrachten  Oxyde  des  Chroms  und  des  Aluminiums  an  dieser  hervor- 
ragenden Festigkeit  haben,  ist  nicht  unzweifelhaft  festgestellt  worden.  Persoz  aber 
sagt,  „dass,  wenn  man  ein  Gewebe  in  Catechu  klotzt,  dieser  Körper  sich  längere 
Zeit  der  Luft  ausgesetzt  oxydire  und  eine  so  innige  Verbindung  mit  dem  Stoffe 
eingehe,  dass  mit  ihm  kein  anderer  in  dieser  Beziehung  verglichen  werden 
könne.“  Wenn  daher  beim  Behandeln  der  Waare  mit  ehromsauren  Alkali  Chrom- 
oxyd auf  dieselbe  kommt,  auch  selbst  ein  Chromlack  gebildet  wird,  so  liegt 
eine  Nuancirung  dieser  Farbe  näher  als  eine  Erhöhung  der  an  und  fUr  sieh  schon 
so  ausserordentlich  grossen  Festigkeit,  mit  welcher  dieser  Körper  an  die  Faser 
gebunden  erscheint.  Die  Catechulösungen  werden  gewöhnlich  unter  Zusatz  von 
Essigsäure  gemacht,  da  es  sich  darin  besser  als  in  reinem  Wasser  löst. 

Von  den  glatten  Färbungen,  welche  mit  seiner  Hilfe  auf  dem  Kattun  er- 
zeugt werden,  seien  hier  zunächst  die  goldbraunen  erwähnt,  die  entstehen,  wenn 
man  weisse  Waare  klotzt  in:  Wasser  50  L.,  Essigsäure  7°  B.  2 L.,  Wtlrfel- 
eatechu  7 K.,  trocknet,  durch  eine  heisse  Lösung,  welche  hergestellt  wird  ans : 
Wasser  30  L.,  dichromsaures  Kali  2-85  K.,  Soda  krystallisirt  2-55  K.,  Alaun 
0-55  K.,  zieht,  aufrollt,  einige  Zeit  liegen  lässt  und  wiederum  durch  dieselbe 
Lösung  passirt.  Nach  neuerlichem  Aufrollen  und  längerem  Verweilen  werden 
die  Stucke  zweimal  auf  dem  Clapcau  gewaschen  und  getrocknet.  Zum  Nachbessern 
der  Flotte  dient  eine  Lösung,  die  bis  auf  das  Dichromat  gleich  zusammengesetzt 
iBt.  An  Stelle  der  dafUr  angegebenen  2-85  K.  treten  deren  3.56  K. 

Auf  gleiche  Weise  wird  damit  das  sogenannte  Carmeliterbraun  in  hellen 
und  dunklen  Nuancen  erzeugt,  indem  man  dem  Catechuklotz  Blauholz  zusetzt. 
Zu  diesem  Zwecke  werden  in:  Wasser  60  L.,  WUrfelcatechu  3-75  K.  gelöst  und 
ßlauholzextract  20°  B.  1 L.  für  die  hellere  Nuance  zugesetzt.  Die  dunklere  er- 
fordert eino  Lösung:  Wasser  27  L.,  WUrfelcatechu  3-75  K.,  ßlauholzextract 
20°  B.  1050  Gr.,  Holzessig  3 L.  Im  Uebrigen  wird  so  verfahren,  wie  dies  bei 
dem  vorangehenden  Artikel  angegeben  ist. 

Gewisse  Färbungen  lassen  sich  auch  auf  dio  Weise  hersteilen,  dass  Catechu 
vorgeklotzt  wird  und  die  Stilcke  darauf  durch  eine  Lösung  von  Anilinfarbstoffen 
gezogen,  getrocknet  und  gedämpft  werden.  An  Stelle  dieses  Verfahrens  tritt 
häuflg  auch  das  Färben  auf  der  Rundkufe.  So  z.  B.  bei  Violettbraun  anf  fol- 
gende Weise: 

Man  klozt  wie  fUr  Goldbraun  angegeben  wurde  die  Catechnlösung,  dämpft, 
chromt  zweimal,  wäscht  auf  dem  Clapeau  und  färbt  erst  */«  Stunde  kalt,  dann 
in  einer  Stunde  auf  65°  R.  steigend  in  700  L.  Wasser  und  400 — 500  Gr.  Methyl- 
violett fUr  je  zehn  Stttck,  wäscht  auf  der  Rundkufe  und  schliesslich  auf  dem 
Clapcau.  Treten  an  Stelle  des  Violett  circa  1000  Gr.  Malachitgrün  und  kommen 
etwa  250  Gr.  Blauholzpulvcr  präparirt  in  die  Flotte,  so  geht  ein  schönes  Olive 
daraus  hervor.  Die  Präparation  des  Blauholzes  erfolgt  auf  die  Weise,  dass  100  K. 
dieses  Körpers  in  Schichten  ausgebreitet  und  mit  Wasser  angefeuchtet  längere 
Zeit  der  Fermentation  Überlassen  werden.  In  manchen  Fabriken  Bind  Zusätze  von 
Chlorammonium  oder  cblorsaurem  Kali  gebräuchlich. 

Der  Indigofärbeartikel.  Der  Indigo,  Aber  dessen  Abstammung  nnd 
Eigenschaften  im  Artikel  Indigo  (s.  IV  pag.  491)  ausführlich  gesprochen  worden 
ist,  findet  eine  häufige  Verwendung  für  Zwecke  der  Erzeugung  von  Färbewaarc. 

Seine  Anwendung  in  der  Färberei  gründet  eich  darauf,  das*  er  mit  reducirenden  Körpern 
behandelt  Wasserstoff  entnimmt  und  dadurch  in  Indigweiss  übergeht  (a.  d.  b.  Indigo). 
L>en  Alkalien  zieht  die  Praxis  meist  den  billigeren  und  die  lteduction  des  Farbstoffes 
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beschleunigenden  Kalk  als  Lösungsmittel  vor,  welchen  man  den  reducirenden  Substanzen, 
vornehmlich  Eisenvitriol  und  Zink,  znsetzt.  Ausser  diesen  beiden  Körpern  gibt  es  noch  eine 
Anzahl  anderer,  theils  mineralischen,  theils  organischen  Ursprungs,  die  zu  diesem  Zwecke 
verwendet  werden.  80  dienen  Zinnsalz,  Schwefelarsen  uud  das  nach  Schiitzenbergor  sogenannt« 
Hydrosulfit  einerseits,  anderseits  Kleie,  Harn,  Traubenzucker  in  Gegenwart  von  Alkalien 
zur  Herstellung  der  Küpen.  In  der  Kattun  für  herei  findet  hauptsächlich  heutzutage  die  Zink- 
staubküpc  Verwendung,  da  die  Führung  dieser  eben  so  einfach  wie  jene  der  Eisenvitriol küpe 
ist,  letzterer  gegenüber  aber  die  Vorzüge  hat,  das«  sie  weniger  Rückstand  lässt  und  di« 
Farbstoffreste  aus  ihr  leichter  auszuzichen  sind  als  aus  jener.  Die  öfters  vorgeschlagene 
Hydrosulfitküpe  scheint  bis  jetzt  wenig  Anklang  gefunden  zu  haben.  Jodesfalls  erscheinen 
bei  Anwendung  dieses  kräftigen  Reductionsmittels  in  löslicher  Form  mehr  Vorsichten  geboten 
als  beim  Arbeiten  mit  unlöslichen  weniger  energisch  wirkenden  erforderlich  ist,  indem  sich 
die  Wirkuug  desselben  sonst  leicht  auf  dos  in  der  vorhergehenden  Passage  erzielte  Küpenblau 
mit  erstreckt  und  dieses  wiederum  reducirt,  sobald  die  gewünschte  Nuance  in  mehreren 
Durchzügen  gemacht  wird. 

Ueber  die  Küpenansätze,  worunter  die  Beschickung  der  GefKsso  mit  den  erforderlichen 
Ingredienzien  zu  verstehen  ist,  bestimmte  Vorschriften  zu  geben,  ist  deshalb  nicht  möglich, 
weil  erstens  von  den  theoretisch  geforderten  Mengen  kein  Gebrauch  gemacht  werden  kann, 
indem  es  sich  gewöhnlich  in  der  Praxis  um  die  Ueduction  einer  gegebenen  Menge  Indigo  in 
einer  bestimmten  Zeit,  oft  über  Nacht,  handelt  und  mau  meist  nicht  in  der  Lage  ist  zu  warten 
bis  sich  eine  nach  stöchiometrischen  Verhältnissen  zusammengesetzte  Küpe  reducirt  hat.  Zweitens 
sind  anch  die  in  Anwendung  kommenden  Sorten  dieses  Farbstoffes  so  verschieden,  dass  für  jede 
derselben  die  Beschickung,  welche  den  gegebenen  Verhältnissen  entspricht,  gefunden  werden 
müsste.  Diese  Umstände  erheischou  deshalb  einen  solchen  Ueberschuss  an  roducireuder  Substanz 
und  Lösungsmittel  als  ihn  die  Bedingungen,  unter  denen  man  arbeitet,  erfordern.  Bevor  aber 
der  käufliche  Indigo  für  die  Küpe  überhaupt  verwendet  werden  kann,  muss  derselbe  aufs  feinste 
vermahlen  werden.  Gewöhnlich  geschieht  dies  unter  Zusatz  von  Wasser  in  einem  solchen  Ver- 
hältnisse, dass  der  Farbstoff  einen  bestimmten  Thoil  des  Ganzen,  z.  B.  ein  Viertel  ausmacht. 
Die  Operation  selbst  wird  in  eisernen  Trommeln  vorgenommen,  welche  eine  gewisse  Anzahl 

Bronze-  oder  Eisenkugeln  auch  wohl  dergleichen  Cylinder  und  den  Steg,  d.  i.  eine  auf  der 

Trommelachse  lose  aufsitzendu  Scheidewand  diessoits  uud  jenseits  welcher  die  reibenden 
Körper  vertheilt  sind,  und  welche  sich  so  weit  gegen  die  Innenwand  erstreckt,  dass  au  der- 
selben etwa  anhaftende  Partikel  entfernt  werden,  enthält.  Seitlich,  also  an  der  Basis  des 
die  Trommel  vorstellcnden  Cylinder»  befindet  sich  eine  grössere  Oeffnting  zum  Einträgen 
des  in  Wasser  angeweichten  Materiales.  Eine  zweite,  kleinere,  durchsetzt  die  Trommel  in 
der  Mitte  ihres  Umfanges  und  dient  dazu,  diese  zu  entleeren.  Beide  haben  Schraubenver- 
schliisHQ.  Die  Umdrehungsgeschwindigkeit  beträgt  etwa  40  Umgänge  in  der  Minute. 

Man  übergiesst  die  zum  Mnhlen  bestimmte  Menge  käuflichen  Indigos,  welche  je  nach 

der  Grösse  der  Trommeln  eine  verschiedene  sein  kann,  z.  B.  26  K.  mit  50  L.  kochendem 

Wasser,  dem  man  unter  Umständen  auch  Natronlauge  znfiigt  und  lässt  gut  bedeckt  circa 
12  Stunden  stehen,  bringt  das  Ganze  in  dio  Trommel,  fügt  noch  soviel  kalten  Wassers  zu, 
dass  das  Gesammtgewicht  von  100  K.  erreicht  wird  und  lässt  den  Apparat,  an.  Nachdem 
der  Farbstoff  den  erforderlichen  Feinheitsgrad  angenommen  hat,  der  so  gross  ist,  dass  er 
sich  nur  äusserst  schwierig  aus  dem  Wasser  wieder  absetzt  und  auf  ein  Filter  gebracht  durch 
dieses  theilweiso  hindurchgeht,  erfolgt  die  Beschickung  der  Küpen.  Dio  dafür  bestimmten 
GefKsse  existiren  in  zweierlei  Gestalt.  Die  älteren,  für  das  Färben  der  Stücke  durch  Ein- 
tauchen construirt,  haben  eine  runde  Form  und  sind  entweder  Holzgofässe  von  etwa  2 bis 
J’ß“1  Tiefe  und  der  einem  Inhalte  von  4000—  6000  L.  entsprechenden  Breite.  Sie  werden  soweit 
unter  das  Niveau  dos  Futsbodens  im  Färbelocale  versenkt,  dass  ein  bequemes  Arbeiten  damit 
ermöglicht  wird.  Die  neueren  sind  EisengefÜsse  von  denselben  Dimensionen  und  auf  gleiche 
Weise  aufgestellt.  Beide  Arten  werden  häufig  durch  gemauerte  Bassins  ersetzt,  ln  diesen 
Behältern  kann  nun  die  Küpe  von  gewünschter  Stärke  durch  Hineiiihringen  der  nöthigen 
Ingredienzien  auf  einmal  horgostellt  werden,  wenn  man  es  nicht  vorzieht,  eine  solche  von 
hoher  Coocoutratiou  in  deu  zum  Nachbessern  dienenden  kleineren  Kiipenbottichen  herzustellen 
und  diese  in  die  Färbeküpe  so  oft  zu  entleeren,  als  die  Stärke  dieser  es  verlangt.  Es  knnn 
dies  beispielsweise  in  Gefässeu  von  200  L.  Inhalt,  geschehen,  indem  man  diese  mit  der  ent- 
sprechenden Menge  heissen  Wassers  versieht,  6 K.  gebrannten  Kalk  mit  10  L.  Wasser  löscht 
den  entstandenen  Brei  durch  oin  feines  Drabtsieb  passirt  und  mit  heissem  Wasser  nachspült. 
26  K.  geriebener  Indigo  werden  auf  gleiche  Weise  in  den  Bottich  gebracht,  worauf  K. 
Zinkstaub  mit  3 — 5 L.  Wasser  gut  nngeriihrt,  so  dass  keine  Knollen  übrig  bleiben,  den  vor- 
angogangeneu  Bestandteilen  wiederum  durch  das  Drahtsieb  zugefiigt  werden.  Nachdem 
noch  soviel  heisses  Wasser  hinzugesetzt  wurde,  dass  das  bestimmte  Maas»  erreicht  ist,  rührt 
man  gut  durch  und  lässt  über  Nacht  stehen,  worauf  der  gesummte  Inhalt  in  die  Färbe- 
kufe  entleert  wird.  Je  nach  Bedarf  wiederholt  sich  diese  Operation  bis  die  richtige  Con- 
centration  erreicht  ist.  Ini  Falle  die  Färbeknfe  auf  einmal  hergestellt  werden  soll,  bringt 
man  auf  die  angegebene  Weise  den  erforderlichen  Kiipenausatz  hinein  und  lässt  bis  zur  er- 
folgten Roduction  stehen.  Für  die  Eisonvitriolküpe  gibt  Persoz  folgenden  Ansatz:  Iudigo 
gerieben  40  Proc.  20  K.,  Eisenvitriol  16 — 19  K.,  gebrannten  Kalk  20  K.,  Wasser  4000  L., 
und  sagt,  dass  die  Fabrikanten  entweder  so  verfahren,  dass  sie,  nachdem  der  Indigo 
In  dem  Wasser  der  Küpe  vortheilt  und  der  Eisenvitriol  gelöst  xugesetzt  wurde,  den  Kalk 


247 


Zeugdruck  und  Zeugfärberei.  (Glatte  Indigoartikel). 

nacli  und  nach  unter  Kühren  einbringen,  oder  indem  sie  zu  Kalk  und  Iudigo  den  Eisen- 
vitriol aelzen.  Andere  endlich  macheu  die  Kiipe  portionenweise,  indem  sie  die  Qesaramt- 
tuenge  z.  H.  in  vier  Tlieile  tlieileu  und  einen  nach  dem  anderen  iu  Zwischenräumen  von 
6 — 8 Stunden  oiotrageu.  Das  Eisonsulfat  wird  in  allen  hier  angeführten  Fällen  in  kochendor 
Losung  verwendet. 

Das  Färben  in  diesen  Küpen  geschieht  unter  Zuhilfenahme  eines  Kähmens 
von  besonderer  Construction,  Sternrahmen  genannt.  An  dem  Ende  einer  runden 
Eisenstauge  sitzen  ringsum  in  gleichen  Abständen  6 hölzerne  Arme,  welche  an 
den  abwärts  gekehrten  Seiten  in  gewissen  Zwischenräumen  (2 — -lcn)  mit  Häkchen 
versehen  sind.  Diese  sind  so  angeordnet,  dass,  wenn  man  sich  dieselben  durch 
eine  Schnur  verbunden  denkt,  die  dadurch  vorgestellte  gebrochene  Linie  mit 
einer  Spirale  das  gemein  hat,  dass  ihre  Umgänge  durch  gleiche  Zwischenräume 
von  einander  getrennt  erscheinen.  Die  gleiche  Vorrichtung,  aber  beweglich,  ist 
an  dem  unteren  Ende  des  Kundeisens  angebracht  so  zwar,  dass  die  daselbst  be- 
findlichen  Häkchen  denen  der  oberen  zugekehrt  sind.  Indem  nun  das  zu  fär- 
bende Stück  mit  der  einen  Salieiste  an  die  Häkchen  des  oberen,  mit  der  anderen 
an  jene  des  unteren  Sternes  befestigt  wird,  erscheint  dasselbe  um  das  Rund- 
eisen  herum  iu  Lagen  von  bestimmten  Abständen  gewickelt.  Durch  das  Anziehen 
einer  Schraube  wird  der  beweglicho  Theil  von  dem  unbeweglichen  soweit  ent- 
fernt, dass  die  Waarc  überall  eine  gleichmässige  Spannung  zeigt,  und  in  diesem 
Zustande  in  die  Küpe  eingetauebt,  wobei  mau  sich  eines  Seiles,  welches  Uber 
eine  Rolle,  die  au  der  Decke  des  Locales  angebracht  ist,  läuft,  bedient.  Dasselbe 
ist  einerseits  mit  Hilfe  cineB  Ringes  an  den  Sternrahmen,  andererseits  an  einer 
Trommel,  die  mittels  einer  Kurbel  in  Bewegung  gesetzt  werden  kann,  festge- 
macht. Mittels  dieser  Vorkehrungen  werden  sowohl  glatte  als  auch  gemusterte 
Artikel  gefärbt. 

Glatte  Indigofärboartikel.  Weissc,  in  vielen  Fällen  auch  vorgcklotzte 
Waare  wird  in  der  beschriebenen  Weise  auf  den  Sternrahmen  aufgespannt  und 
in  die  Küpe  eingetaucht,  worin  sie  je  nach  der  Concentration  dieser,  der  beab- 
sichtigten Nuance  und  der  Anzahl  von  Zügen,  welche  zu  machen  sind,  längere 
oder  kurzer  Zeit  verweilt  Es  zeigt  sich  nämlich,  dass  das  Färben  baumwollener 
Stoffe  nicht  als  ein  blosses  Netzen  dieser  Zeuge  durch  die  Indigweisslösung  mit 
nachfolgendem  Oxydiren  aufzufassen  iBt,  es  deutet  vielmehr  der  Umstand,  dass 
die  Stücke  um  so  dunkler  gefärbt  werden,  je  länger  sie  in  der  Küpe  verweilen 
darauf  hin,  dass  eine  gewisse  Anziehungskraft  der  Faser  zu  diesem  Farbstoffe 
mit  im  Spiele  ist.  Sollen  daher  eine  gewisse  Anzahl  Stücke  in  ein  uud  derselben 
Kufe  auf  eine  bestimmte  Nuance  gebracht  werden,  so  muss  man  den  nachfolgenden 
entweder  mehr  Züge  geben  als  den  vorausgegangenen  oder  man  muss  die  Zeit- 
dauer derselben  verlängern.  So  variirt  diese  zwischen  1 — 20,  während  für  das 
Vergrünen  etwa  5 Minuten  genügen.  Dabei  ist  zu  beachten,  die  Rahmen  ab- 
wechselnd d.  i.  von  einem  Zuge  zum  anderen  umzukebren,  da  sonst  die  Stücke 
gegen  den  unteren  Rand  hin  dunkler  gefärbt  erscheinen.  Sobald  aber  die  Arbeit 
zu  Ende,  muss  der  der  Küpe  entzogene  Indigo  wieder  ersetzt  werden.  Dies  wird 
dadurch  bewerkstelligt,  dass  man  in  der  Färbekufe  selbst  einen  Küpenansatz 
macht,  der  aus  dem  erfaliruugsgemäss  bekannten  Quantum  verbrauchten  Indigos 
nebst  der  erforderlichen  Menge  der  verwendeten  Keductions-  und  Lösungsmittel 
neben  Wasser  besteht.  Diesem  Wege  ist  zu  folgen,  wenn  in  klarer  Küpe  gefärbt, 
d.  h.  wenn  der  Stoff  in  die  klare  Uber  dem  Rückstände  stehende  Indigweisslösung 
getaucht  werden  soll.  In  diesem  Falle  pflegt  auch  die  Küpe  mit  einer  Dampf- 
leitung versehen  zu  sein,  durch  welche  sich  ihr  Inhalt  bis  zu  dein  Grade  er- 
wärmen lässt,  dass  die  Reduction  leicht  von  Statten  gebt.  Die  Arbeitscintheilung 
bringt  es  gewöhnlich  mit  sich,  dass  das  Heizen  und  Nachbessern  der  Kufe  am 
Abend  vorgenommen  wird,  um  dieselbe  am  anderen  Morgen  wieder  in  arbeits- 
tauglichem Zustande  zu  finden. 

Bevor  «brr  die  Arbeit  beginnt,  wird  der  über  Nacht  gebildeten  Schaum  sorgfältig 
von  der  Oberfläche  entfernt;  die  Zink-Kalkküpe  macht  in  dieser  Beziehung  das  Färben 
etwas  schwieriger,  da  der  coutinuirlich  sich  entwickelnde  Wasserstoff  das  Schäumen  her- 
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vorraft.  Die  Oberfläche  der  Eisenvitriolküpe  int  mir  mit  einem  dünnen  Häutchen  Calcium- 
carbonat bedeckt,  da«  sich  leichter  beseitigen  lässt.  Die  zweite  Methode  der  Herstellung  der 
Küpenconcentration  nach  dem  Färben  besteht  darin,  dass  man  kleinere  Bottiche  mit  der  er- 
forderlichen Menge  Indigo  als  Küpe  annetzt,  diese  nach  der  Kednction  in  die  Färbeknfe 
entleert,  gut  durchrührt,  wobei  man  Acht  babeu  muss,  möglichst  wenig  Luft  mit  hineinznbringen 
und  einige  Zeit  absitzen  lasst. 

Da  bei  einem  derartigen  Vorgeben  früher  oder  später  der  Fall  cintriit,  wegen  allzu 
grossen  Rückstandes  das  Arbeiten  einstellen  zn  müssen,  so  wartet  inan  diesen  Zeitpunkt 
nicht  ab,  sondern  hört  mit  dem  Alimentiren  auf,  gibt  nur  noch  Rcductions*  und  Lösungs- 
mittel hinzu  und  fertigt  die  auf  den  dunkleren  Küpen  vorgoßtrbten  Stücke  auf  diesen  ans.  Die 
Zink-Kalkküpe  lässt  sich  auf  diese  Weise  völlig  erschöpfen,  während  die  mit  Eisenvitriol 
und  Kalk  hergestellte  Antheile  des  Farbstoffes  als  unlösliche  Eisenverbindung  hartnäckig 
zurück  hält. 

Die  gesammelten  Rückstände  werden  entweder  mit  starker  Salzsäure  be- 
handelt, welche  das  Indigblau  daraus  absebeidet,  das  nach  dem  Waschen  wie- 
derum verwendet  oder  an  kleinere  Färber  verkauft  werden  kann.  Nach  dem 
Färben  spült,  säuert  und  wäscht  man  die  StUcke.  Zu  den  ersten  beiden  Ope- 
rationen dienen  drei  hintereinander  gestellte  Kufen,  von  denen  die  mittlere  eine 
Schwefel-  oder  Salzsäurelösung  (2 — 5°  11.),  die  übrigen  continuirlich  sich  er- 
neuerndes Wasser  enthalten.  Zwischen  je  zwei  Kufen  und  an  der  Austritts- 
stellc  der  Waare  befindet  sich  ein  Quetschwalzenpaar.  Nach  dem  Passiren  dieser 
findet  das  Waschen  auf  dem  Clapeau  oder  der  Rundkufe  statt.  Wie  schon 
erwähnt  wurde,  gelangt  zum  Glattfärben  weisse  oder  vorgeklotzte  Waare.  Neben- 
her findet  aber  auch  halbgebleichte  für  die  dunkelsten  Nuancen  Verwendung. 
Beim  Vorklotzen  werden  verschiedene  Körper  benutzt,  je  nach  der  Absicht,  die 
dabei  verfolgt  wird.  Passirt  der  Baumwollstoff  eine  concentrirte  (20°  B.)  Soda- 
ätzlauge und  darauf  eine  Indigweisslösung,  so  nimmt  derselbe  unter  sonst  gleichen 
Umständen  beträchtlich  mehr  Farbstoff  auf  als  gewöhnliche  Waare.  Auch  nach 
dem  Waschen  und  Trocknen  bewahren  solche  Stucke  ihr  Verhalten  in  der 
Küpe.  Es  gelingen  auf  diese  Weise  mit  Leichtigkeit  dunkle  Nuancen,  die  sonst 
viel  Mühe  und  Arbeit  kosten  würden.  Die  Veränderung  der  Baumwolle,  welche 
die  Anwendung  des  Aetznatrons  im  Gefalge  hat,  thut  zwar  der  Festigkeit  der- 
selben keinen  Abbruch,  führt  aber  zu  einer  beträchtlichen  Verkürzung  der  StUcke 
in  der  Länge  und  Breite,  weshalb  von  diesem  Verfahren,  welches  unter  dem 
Namen  des  Mercerisirens  bekannt  ist,  weniger  Gebrauch  gemacht  wird.  Ein 
Uebclstand,  mit  dem  die  Indigofärberei  zu  kämpfen  hat,  ist  das  Vorkommen 
todter,  d.  i.  nicht  ausgereifter  Baumwolle.  Dieselbe  färbt  nicht  an,  ein  Umstand, 
welcher  dem  Mangel  eines  die  Faser  durchziehenden  Canals  zuzuschreiben  ist; 
es  erscheinen  die  aus  solchem  Materiale  hergestellten  StUcke  nach  dem  Färben 
mehr  oder  weniger  von  weissen  Punkten  bedeckt.  Zur  Bekämpfung  dieser  Er- 
scheinung werden  die  StUcke  in  einer  Kupfervitriollösung  geklozt.  Die  Stärke 
dieser  pflegt  für  lichtere  5 Gr.,  für  dunkle  10  Gr.  per  Liter  zu  sein.  Die 
Färbung  aber  zieht  bei  Anwendung  dieses  Mittels  merklich  in’s  Grüne. 

Es  kommt  auch  vor,  dass  um  Farbstoff  zu  sparen,  für  dunkle  Nuancen 
die  StUcke  in  Catechubraun  oder  Manganbitter  vorgefärbt  und  darauf  geküpt 
werden. 

Dio  Aufsätze  finden  Verwendung  um  nach  dem  Küpen  das  erhaltene  Blau 
zu  nuancireu.  Diesem  Zwecke  dient  z.  B.  eine  Lösung  Blauholzeztract  und 
Zinnsalz.  Auch  geeignete  künstliche  Farbstoffe  lassen  sich  in  dieser  Absicht 
vor  oder  nach  dem  Färben  anwenden,  und  durch  Dämpfon  allein  kann  man 
geküpten  Waaren  einen  deutlichen  Stich  in's  Violette  geben.  Derartig  behan- 
delte StUcke  scheinen  aber  dem  Aetzen  einen  grösseren  Widerstand  entgogen- 
zusetzen. 

Obzwar  auf  die  oben  beschriebene  Weise  das  Indigblau  in  jeder  belie- 
bigen Abstufung  auf  den  Stoff  gebracht  werden  kann,  so  ist  es  doch  immer  nur 
eine  mässige  Anzahl  derselben,  welche  wirklich  ausgelührt  und  un  denen  mög- 
lichst festgehalten  wird.  Man  bezeichnet  sie  zweckmässig  mit  Ziffern  und  unter- 
scheidet dadurch  z.  B.  Indigo  0,  I,  II,  III,  IV ; die  Menge  käuflichen  Indigo’s 
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50  Proc.,  welche  diese  Nuancen  beanspruchen,  betragt  fltr  48Qm  bei  Indigo  0 
etwa  30 — 45  Gr.,  bei  Indigo  I 60 — 90  Gr.,  bei  Indigo  II  130 — 150  Gr.,  Indigo  III 
250—275  Gr.,  Indigo  IV  350—400  Gr. 

Gemusterte  Indigofiirbeartikel.  WeiSBC  Muster  in  blauem  Grunde 
entstehen,  wenn  die  betreffenden  Stellen  durch  Körper  gedeckt  werden,  die  im 
Stande  sind  das  Eindringen  der  Indigweisslösung  in  den  Stoff  zu  verhindern. 
Da  aber  die  mechanische  Wirkung  allein  nur  in  wenigen  Fallen,  z.  B.  bei  An- 
wendung geschmolzenen  Wachses,  zum  Ziele  fuhrt,  so  wählt  man  lieber  Sub- 
stanzen, welche  nebenher  ihren  chemischen  Einfluss  geltend  machen,  and  die 
beim  Gebrauch  keine  besonderen  Vorkehrungen  erheischen.  Dahin  gehören  z.  B. 
die  leichter  reducirbaren  Oxyde  des  Kupfers  und  Quecksilbers,  welche  das  Indig- 
weiss,  bevor  es  in  die  Faser  eindringen  kann,  oxydiren  und  dadurch  fallen.  Die 
Verdickungen  der  Salze  dieser  Körper  mit  geeigneten  Mitteln,  z.  B.  Gummi, 
dem  mechanisch  wirkende  Substanzen  wie  Pfeifenerde  und  ölsaure  Verbindungen 
einrerleibt  werden  heissen  Reserven  oder  Pappe.  Man  druckt  dieselben  mit  der 
Band  oder  Maschinen  auf,  geht  mit  den  Stücken  nach  dem  Trocknen  entweder 
durch  Kalkmilch,  welche  die  Oxyde  abscheidet,  und  darauf  in  die  Kufe,  oder 
färbt  sofort.  In  diesem  Falle  aber  werden  dazu  kalkhaltigere  KUpcn,  welche 
man  auch  wohl  rUhrt,  benutzt  um  die  Reserve  mit  genügenden  Mengen  dieses 
Oxydes  in  Berührung  zu  bringen.  Nach  dem  Färben,  welches  übrigens  in  so 
wenig  als  möglich  ZUgen  zu  geschehen  hat,  wird  wiederholt,  d.  h.  so  lange,  bis 
der  Papp  völlig  zersetzt  und  entfernt  ist,  gesäuert  und  gewaschen. 

Für  Weiaspapp  löst  man  z.  B.  in  Wasser  10  L.,  essigsanres  Kupfer  2.5  K.,  Schwefel- 
saures  Kupfer  1'89  K.,  Alaun  0'625  K.,  und  verdickt  mit  Pfeifenerde  6*6  K , Gummi  1*89  K., 
salpetersaures  Kupfer  0'3  K.,  Schwefelsäure  0*3  K.,  und  verfährt  wie  angegeben.  (Handdruck.) 

Druckt  man  diese  Reserve  auf  hellblaue  Waare  und  küpt  darauf  dunkel- 
blau, so  erhält  man  beide  Färbungen  nebeneinander.  WcisB  neben  hell-  und 
dunkelblau  lässt  sich  dadurch  erzielen,  dass  man  den  Papp  auf  weisse  Waare 
druckt,  diese  hellblau  küpt,  durch  Handdruck  die  nämliche  Reserve  einpasst 
und  nun  dunkelblau  färbt. 

Zur  Erzeugung  anderer  Farben  als  Weiss  und  Hellblau  an  den  gedeckten 
Stellen  werden  Mischungen  in  Anwendung  gebracht,  welche  Bestandteile  ent- 
halten die  sich  auf  der  Faser  fixiren  und  nach  dem  Küpen  gefärbt,  die  gewünschte 
Farbe  zum  Vorschein  kommen  lassen. 

Kör  Gelb  oder  Orange  z.  B.  wird  zunächst  eine  Lösung  von  easigsaurem  Blei 
hergestellt,  von  welcher  10  K.,  mit  salpetersaurem  Blei  3*75  K.,  Gummi  6 K.  gemischt  und 
der  noch  ausserdem  Bleisuifat  als  Teig  7 K.,  gesättigte  Kupfervitriollösung  3*75  K.  zugesetzt 
werden.  Nach  dom  Druck  und  Küpen  werden  die  Stücke  am  Besten  in  Üiessendes  Wasser 
gehängt,  dessen  Sauerstoff  das  Indigweiss  oxydirt,  nach  dem  Abtropfen  6 Minuten  in  Kalk- 
milch von  gewöhnlicher  Temperatur  passirt  nnd  darauf  in  ein  warmes  Dicbromatbad  gebracht. 
Anf  dieses  folgt  zuaächst  das  Waschen,  diesem  einem  Behandlung  in  verdünnter  8alzsänre 
du  abermaliges  Waschen  und  schliesslich  ein  Kochen  in  klarem  Kalkwasser,  dessen 
Gehalt  an  Dichromat  */,ti  beträgt,  wodurch  die  gelbe  Farbe  des  Bleichromates  in  Orange 
übergefübrt  wird. 

Thonerde  nnd  Eisenbeizen  können  getrennt  oder  vereint  zur  Erzeugung  rother  brauner 
oder  schwarzer  Farben  neben  Weias,  und  Blau  berangezogen  werden;  auch  Gelb  kann 
durch  Färben  mit  Quercitron  erhalten  worden,  während  die  anderen  geuannten  Farben  mit 
Hilfe  des  Atizarinea  oder  Blauholzes  zum  Vorschein  kommen.  Da  daa  Ktipforoxyd  nach  dem 
Küpen  entfernt  werden  muss  und  dadurch  eine  besondere  Operation  nöthig  gemacht  wird, 
so  tritt  an  seine  Stelle  häufig  Quecksilberoxyd,  welches  ausgezeichnet  reservirt  nnd  die 
Färbungen  nicht  trübt. 

Für  Roth-  oder  Gelbpapp  lässt  sich  eine  Mischung  anf  folgende  Weiae  darstellen. 
Man  setzt  zu  10  L.  Zinknitratlösung  36  B.  10  L.  Wasser,  12*5  K.  Alaun  nnd  10  K.  Blei- 
seetat, trenut  den  Niederschlag  von  der  Flüssigkeit  nnd  verdickt  von  dieser  einerseits  5 L. 
mit  3 K.  Gummi,  während  anderseits  in  4 L.  derselben  hei  40*  K.  1 K.  essigsanres  Kupfer, 
4 K.  Pfeifenerde  und  3 K.  grüne  Seife  eingerührt  werden.  Nach  der  Vereinigung  beider 
Mischungen  wird  das  Ganze  gut  durchgerührt.  Statt  dieser  Reserve  kommt  auch  folgende : 
auj  10  L.  des  Mordants,  0*85  K.  Zinksulfat,  5 K.  Gummi,  5 K.  Pfeifenerde  nebst  0*86  K. 
Quecksilberchlorid  bestehend,  zur  Verwendung.  (Handdruck.) 

Für  8chwarz  kocht  umu  hotzessigsaures  Eisen  6“  B.  10  L.  mit  1*25  K.  Weizenstärke 
and  fugt  0*16  K.  Eiseuuitrat  hinzu. 
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Nach  dem  Druck  kommen  die  Stücke  auf  einige  Zeit  in  die  Hänge,  werden  darauf 
geküpt  und  «war  bei  Qegenwart  von  viel  Kalk  und  in  so  coucoutrirter  Indigweiselosuug,  dasa 
die  Färbtiug  auf  einen  Zug  in  2 — 3 Minuten  gemacht  ist.  Das  Vergrünen  erfolgt  an  der 
Luft,  in  fließendem  Wasser  oder  in  ganz  schwacher  Chlorkalklösung,  worauf  längere  Zeit 
auf  der  ßundkufe  gewaschen  wird  um  die  anhängende  Reserve  soviel  als  möglich  su  entfernen. 
Das  Kuhmisten  und  Waschen  geschieht  auf  die  gewöhnliche  Weise,  wenn  nicht  Kupferoxyd 
vorhanden  ist,  welches  entweder  die  Anwendung  leichter  Aminouiakbäder  allein  oder  nach 
vorangegangenem  Klotzen  in  schwacher  Essigsäure  nöthig  macht,  denen  daun  das  Waschen 
m reinem  Wasser  nachfolgt.  Die  Färbungen  werden  unter  Leimzusatz  ausgeführt,  das  Weiss 
überdies  noch  durch  eine  liehaudlung  in  siedender  Kleiensbkocliung  oder  durch  Legen  der 
Stücke  auf  den  Hasen  (1—2  Tage)  gereinigt.  Die  Küpeuartikel  mit  Alizarinrothreservage 
sind  unter  dem  Namen  Lapis  bekannt. 

Das  Catechu  hat  neben  Blau  ebenfalls  ausgedehnte  Verwendung  gefunden.  Die  Druck- 
farbe (Handdruck)  kann  nach  folgendem  Kecepte  bereitet  werden:  Catechulösung  M< 
10  L.,  Chlorammonium  2 K.,  Gummi  4'35  K.,  Pfeifenorde  3 K.,  Kupfernitratiösung  63ü  B. 
0*46  K.  An  Stelle  des  letztgenannten  Körpers  tritt  Zinknitrat  oder  Sulfat,  wena  Holle  Nu- 
ancen beabsichtigt  werden.  Die  Stifcke  werden  so  lange  verhängt,  bis  der  Farbstoff  sich 
oxydirt  hat  und  befestigt  ist,  was  in  4 — 6 Tagen  geschieht,  worauf  man  küpt.  Diese  Farbe 
kann  mit  allen  übrigen  hier  angeführten  Zusammengehen  und  es  wurden  seinerzeit  auf  diese 
Weise  mannigfach  colorirte  Muster  hergestallt. 

Der  Handdruck  erlaubt  ausser  den  hier  beschriebenen  Methoden  noch  auf 
andere  Art  in  indigbl&uem  Grunde  die  verschiedensten  Färbungen  anzubringen, 
indem  an  alle  dazu  bestimmten  Stellen  Weisspapp  gedruckt  und  geküpt  wird, 
worauf  nach  Entfernung  der  Reserve  dio  verlangten  Farben  eingepasst  werden. 

Das  in  dem  Vorhergehenden  beschriebene  Verfahren  glatte  und  gemusterte 
Indigofärbeartikel  zu  erzeugen,  ist  dag  ältere,  welches  der  Pappartikel  wegen,  die 
sich  sicherer  auf  solche  Weise  herstellcn  lassen,  noch  bis  auf  den  heutigen  Tag 
ausgcfUhrt  wird,  obzwar  die  Continuektipe,  welche  zuerst  in  England  angewendet 
wurde,  auch  auf  dem  Coutinent  längst  Eingang  gefunden  hat.  Diese  gestattet 
ein  leichteres  und  schnelleres  Arbeiten  und  ist  im  Allgemeinen  wie  die  bereits 
bekannten  Passagekufen  eingerichtet,  d.  h.  sie  bestellt  meist  aus  einem  vier- 
eckigen Eisen  kästen,  der  im  Innern  ein  GerUst  aus  gleichem  Materiale  besitzt, 
welches  den  Träger  fUr  die  Leitrollen  abgibt,  Uber  welche  die  Stucke  abwech- 
selnd von  oben  nach  unten  und  umgekehrt  10 — 12mal  laufen,  worauf  sie  zwischen 
Quetschwalzen  treten,  welche  den  Ueberschuss  der  Indigweisslösung  auspressen, 
der  in  die  KUpe  zurückkehrt.  Das  Breiten  der  Waare  beim  Einlauf  geschieht 
von  Hand  oder  durch  mechanische  Breiter  (pag.  177).  Unterhalb  des  Gestelles, 
welches  die  Leitrollen  der  KUpe  trägt,  liegt  eine  Rührvorrichtung,  die  entweder 
durch  zwei  Flügelräder  gebildet  wird,  oder  auB  einer  leiterartigen  Vorrichtung 
mit  schief  gestellten  Eisen-  oder  Zinkblechen  als  Querlheilen  besteht  und  nach 
Belieben  im  Hin-  und  Hergange  erhalten  werden  kann.  Das  schon  erwähnte 
Quetschwalzenpaar  besteht  -aus  einer  unteren  Messing-  und  einer  oberen  Kaut- 
schukwalze. Aus  diesen  heraustretend,  laufen  die  Stücke  entweder  Uber  Leit- 
rollen auf  und  ab,  oder  sie  gelangen  in  eine  Schneckenmansarde  (s.  Fig.  5890), 
wo  Bie  vergrUnen,  um  darauf  entweder  abgelegt  oder  aufgerollt  zu  werden.  Die 
Wege,  welche  die  Waare  in  der  KUpe  und  Mansarde  macht,  sind  so  berechnet, 
dass  sich  dieselbe  in  erstcrer  hinreichend  mit  Indigweisslösung  tränken  kann  nud 
in  letzterer  mehr  als  genügend  Zeit  dmlet  zu  vergrUnen. 

Manchmal  sind  die  KUpen  mit  Vorgelegen  ausgerüstet,  welche  es  ermöglichen, 
hei  conceDtrirterer  Lösung  schneller,  bei  sich  erschöpfender  langsamer  zu  fahren. 
Wenn,  wie  dies  wohl  zumeist  geschieht,  eine  bestimmte  Färbung  in  mehr  als 
einer  Passage,  gewöhnlich  in  zwei,  gemacht  wird,  so  ist  zweckmässig  der  Weg  ein- 
zuschlagcn,  dass  man  die  StUcke  bei  der  zweiten  in  umgekehrter  Ordnung  nimmt, 
so  dass  das  letzte  das  erste,  das  vorletzto  das  zweite  u.  s.  w.  wird.  Die  Be- 
schickung der  Kufen,  dag  Nachbessern  derselben,  wird  auf  ganz  gleiche  Weise 
auggefllhrt  wie  bei  den  SternkUpcn  beschrieben,  vor  denen  sie  in  anderer  Be- 
ziehung noch  den  Vortheil  haben,  dass  sie  leicht  zu  zwei  hintereinander  geschaltet 
werden  können.  Der  Zweck  dieser  Einrichtung  wird  neuerdings  auf  compendiöscre 
Weise  dadurch  erreicht,  dass  eine  einzelne  Färbekufe  durch  Anbringung  eines 
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Quetsch walzenpaares  Uber  deren  Mitte  getheilt  wird.  Die  Waare  passirt  auf  halbem 
Wege  diese  Walzen,  vergrllnt  in  der  darüber  befindlichen  Mansarde,  steigt  aus 
derselben  wiederum  in  die  KUpe  herab,  vollendet  darin  ihren  Weg,  um  neuer- 
dings durch  eine  am  Ende  angebrachte  Quetschvorrichtung  in  eine  zweite  Mansarde 
zu  laufen. 

Von  den  ContinuekUpen  wird  wohl  auch  bei  Erzeugung  gewisser  Papp- 
artikel, hauptsächlich  aber  bei  Herstellung  glatter  Waare  Gebrauch  gemacht,  welche 
theils  als  solche  auf  den  Markt  gelangt,  theils  aber  auch  durch  den  Aetzdruck, 
von  welchem  Bpäter  die  Rede  sein  soll,  gemustert  wird. 

Da  Indigo  einer  der  theuersten  Farbstoffe  ist,  so  kann  derselbe  nicht  wohl  gekauft 
werden  ohne  vorhergehende  Untersuchung,  die  theils  durch  Ausfärbungen,  theils  durch 
directe  Bestimmung  des  darin  vorhandenen  Indigotin*«  gemacht  wird.  Für  letzteren  Zweck 
gab  es  mehrere  Titrirmethoden,  so  z.  B.  mit  Permanganat  und  Chromsäure.  Da  aber  die 
Wirkung  dieser  Körper  auf  das  Indigblau  allein  nicht  beschränkt  werden  kann,  dieselbe  sich 
vielmehr  auch  auf  die  anderen  beigemengten  organischen  Substanzen  erstreckt,  so  ergeben  sich 
damit  ganz  unverlässliche  Resultate.  Neuerer  Zeit  hat  mau  zur  Reduclion  und  Wiederoxy- 
dation dieses  Farbstoffes  zu  rück  ge  griffen  und  führt  die  darauf  sich  gründende  Mothode  auf 
folgende  Weise  aus.  Man  wägt  in  einen  gewogeuen  Erlenmeier’scheu  Kolben,  der  durch 
einen  dreifach  durchbohrten  Kautschukstopfen  verschliessbar  ist,  feinstgeriebenen,  trockenen 
Indigo  1*5—2  Gr.,  Traubenzucker  3 — 4 Gr.  ab  und  setzt  zunächst  Wasser  60®«®,  darauf  ab- 
soluten Alkohol  130«®m  und  schliesslich  Natronlauge  40  Proc.  14 — 20««m  hinzu.  Nach  gutem 
Durchschütteln,  am  Bodeu  des  GefKsses  sollen  sich  keine  festen  Massen  befiuden,  wird  der 
Kolben  auf  das  kochende  Wasserbad  gestellt  und  der  Stopfen  aufgesetzt.  Dieser  ist  versehen 
1.  mit  einem  Trichterrohr,  dessen  erweitertes  Ende  iu  das  Innere  des  Gefässes  reicht,  ohne 
aber  vorläufig  in  die  daselbst  befindliche  Flüssigkeit  cinzntauchen  und  das  mit  Baumwolle  aus- 
gefiillt  ist;  2.  mit  einem  Zuleitungsrohre  für  Kohlensäure  und  3.  mit  einer  verschliessbareu 
Sicherheitsröhre.  Unter  wiederholtem  Umschwenkon  bleibt  die  Flüssigkeit  so  lange  der  Ein- 
wirkung des  kochenden  Wasserbades  ausgesetzt,  bis  sie  selbst  in’s  Sieden  kommt,  worauf 
das  Sicherheitsrohr  geschlossen  und  das  Ganze  gewogen  wird.  Nach  dieser  Operation  schiebt 
man  die  Trichterröhre  bis  auf  den  Boden  des  Gefässes  vor  und  steckt  mittels  eines  Kautschuk- 
schlauches eiu  gläsernes  Ablaufrohr  an  das  andere  uingebogene  Ende.  Nach  Unterstellung 
eines  Becherglascs  wird  aus  einem  Kippe’schen  Apparate  Kohlensäure  eingeleitet,  deren  Druck 
den  Kolben  entleert,  welcher  darauf  wiederum  gewogen  wird.  Die  IndigweisslÖsuug  aber  wird 
mit  Kohlensäure  behandelt,  welche  das  ätzende  Alkali  in  Carbonat  verwandelt  und  einige 
8tnnden  stehen  gelassen,  worauf  man  durch  eiu  gewogenes  Filter  filtrirt.  erst  mit  heissem 
destillirtem,  darauf  mit  heissem  salzsäurehaltigem  und  schliesslich  wieder  mit  destillirtem 
Wasser  auswäscht.  Nach  dem  Trocknen  bei  100*  C.  wägt  man,  macht  eine  Aschenbestimmung 
und  rechnet  das  gefundene  Indigblau  vom  Theil  aufs  Ganze.  Die  Wägungen  des  leeren,  des 
gefüllten  und  des  entleerten  Apparates  geben  die  Daten  dazu. 

Bei  Ausführung  dieser  Methode  dürfen  die  angegebenen  Mengen  Wasser  und  Natron- 
lauge nicht  überschritten  werden,  weil  sonst  die  Gefahr  besteht  durch  Steigerung  des  Siede- 
punktes, das  Indigblau  in  Verbindungen  üborzuführen,  welche  bei  der  nachfolgenden  Oxy- 
dation diesen  Farbstoff  nicht  wiedor  entstehen  lassen.  Es  wird  wohl  den  Reductionsracthodeti 
der  Vorwurf  gemacht,  zu  niedrige  Resultate  zu  geben,  obzwar  für  die  Zweckmässigkeit  der- 
selben ganz  befriedigende  Belege  angeführt  werden  (98  Proc.  — über  99  Proc.  aus  reinem 
Indigo),  verwendet  werden  sie  aber  doch  zu  angegebenen  Zwecken,  dA  das  Princip  derselben 
jenes  der  Praxis  ist.  Ueber  ein  neueres  Verfahren,  Ausziehen  des  Farbstoffes  mit  Hilfe  sie- 
denden Anilins,  siehe  Zeitschrift  für  angewandte  Chemie  1889,  Heft  10. 

Anilinscbwarzfärbeartikel. 

Das  Verfahren  mit  Hilfe  von  Anilinsalzen  ein  Schwarz  auf  der  Faser  zu 
erzeugen,  stammt  aus  England  und  wurde  daselbst  im  Anfänge  der  Sechziger  Jahre 
versucht  Der  Vorgang,  der  sich  dabei  abspielt,  ist  im  Allgemeinen  ein  Oxydations- 
process,  der  zu  einer  Verbindung  führt,  welche  die  Faser  schwarz  färbt.  Die 
dadurch  hergestellte  Färbung  gehört  zu  den  echtesten,  die  man  überhaupt  kennt 
und  findet  vielfache  Verwendung.  Das  Färben  selbst  mit  den  gebräuchlichen 
Stoffen  erfordert  viele  Vorsicht,  da  die  Faser  leicht  Schaden  leidet  und  die  Heftig- 
keit, womit  die  Reaction  sich  vollzieht,  unter  gewissen  Umständen  selbst  bis  zur 
Entzündung  der  Stücke  führen  kann.  Um  diese  zu  mässigen,  wird  der  Farbe 
Ferrocyankalium  zugesetzt  oder  es  werden  die  Stücke  vorher  in  einer  Lösung  dieses 
Körpers  geklotzt. 

Dazu  wird  z.  B.  Wasser  50  L.,  gelbblausaures  Kali  500  Gr.  genommen.  Nach  dem 
Trocknen  passiren  die  Stücke  eine  Anilinsalzfarbe,  welche  auf  folgende  Weise  hergestellt 
wird  : es  worden  gelöst  in  koebendom  Wasser  68  L.,  chlorsaures  Kali  8 K.,  Salmiak  8 K.  und 
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dazu  die  Verbindung  gebracht,  welche  entsteht  aus  Essigsäure  7*  B.  8 K.,  Anilinöl  6 K.,  zu 
der  noch  Wasser  kochend  7 L.  und  Wein  stein  säure  154  K.  kommen.  Nach  längerem  Stehen 
und  Erkalten  tiltrirt  man  und  versetzt  vor  dem  Gebrauche  das  Filtrat  mit  Tragantochleim 
16  L.,  Kupfervitriol  2*3  K.,  Wasser  heiss  6 L.  Bei  massiger  Temperatur  getrocknet  gehen 
die  Stücke  sofort  auf  die  Anilinhänge,  wo  sie  bei  einem  8tandc  des  Hygrometers  a®/1%®  etwa. 
2 Tage  gelassen  werden,  während  welcher  Zeit  die  Farbe  in  ein  Schwarz  mit  grünem  Reflex 
übergeht,  um  darauf  durch  ammoniakalisches  Wasser  gezogen,  gewaschen,  eine  halbe  Stunde 
mit  3 K.  Soife  pr.  1000  L.  behandelt  und  wiederum  gewaschen  zu  werden.  Schliesslich 
überfärbt  man  häutig  noch  mit  Hlanholz  und  Quorcitron  oder  Anilinviolett. 

Stntt  mit  Blutlaugensalz  vorzuklotzen,  findet  eine  Farbe  Verwendung,  welche  besteht 
aus:  Anilin  15  K.,  Schwefelsäure  66*  B.  7*2  K.,  chlorsanres  Natron  7*5  K.,  Ferrocyankalium 
in  Lösung  lß®  B.  46  L.,  Wasser  105  L.  Nach  dem  Auaquotschen  worden  die  Stücke  sofort 
auf  die  Hänge  gebracht,  wo  sich  das  Schwarz  entwickelt,  durch  ein  Bad  von  Dichromat 
gezogeu,  gewaschen  nnd  kochend  geseift.  Statt  die  Waare  auf  die  Hänge  zu  bringen,  kann 
eine  Farbe  nach  diesem  Recepte  auch  durch  Passiren  im  Mather  und  Plattschen  Vordämpfer 
entwickelt  worden. 

Eisench&moisfärbeartikel. 

Der  grossen  Echtheit  wegen  gelangt  zur  Herstellung  lichtbrauner  Färbungen 
auf  dem  Kattuu  Eisenoxyd  zur  Verwendung,  welches  auf  dem  Stoffe  selbst  au« 
seinen  Verbindungen,  unter  welchen  namentlich  das  Acetat  anzuführen  ist,  ans- 
gefällt wird.  Letztgenannter  Körper  enthält  das  Eisen  als  Oxydul.  Aus  dieser 
Ursache  werden  gewisse  Operationen,  wie  z.  B.  Röschen,  Chloren,  erforderlich, 
welche  die  Oxydbildung  herbeifuhren  und  die  gewünschte  Nuance  zum  Vorschein 
bringen.  Durch  Thonerdebeisätze  wird  der  Farbenton  moditicirt.  Um  ein  dunkleres 
Chamois  zu  erzeugen,  klotzt  man  in  der  llotHue  z.  B.  folgonde  Mischung.  Chamois- 
ansatz 22°  B.  1 L.,  holzessigsaure  Thonerde  10°  B.  V2  L. , Dextrinwasser 
2*/«  D.,  Essigsäure  7°  B.  '/2  L.,  Wasser  5 L.  Nach  dem  Trocknen  kommt  die 
Waare  auf  die  Rösche,  wo  sie  24  Stunden  verweilt,  um  darauf  durch  die  beim 
Kuhmisten  beschriebene  Passagekufe,  welche  zu  diesem  Zwecke  mit  Kreide  50  K., 
Wasserglas  17  L.  auf  5000  L.  Wasser  von  70°  R.  beschickt  wird,  gezogen 
auf  dem  Clapeau,  darauf  auf  der  Ruudkufe  gewaschen  und  auf  den  Cylindem 
getrocknet  zu  werden.  Schliesslich  folgt  noch  ein  Dampfchlor  4/ao. 

Ein  tieferes  Rostbraun  wird  auf  die  Weise  hervorgerufen,  dass  die  Stücke  zunächst  in 
einer  Eisenlösung  geklotzt  werden,  die  aus  10  K.  Salpetersäure,  30  K.  Eisenvitriol  bereitet 
wird.  Das  Zusetzen  letztgenannten  Körpers  muss  mit  Vorsicht  geschehen,  da  die  Flüssig- 
keit schäumt  und  leicht  übersteigt.  Die  entstandene  EiBenoxydlösung  zeigt  56 — 67*  B. 
und  ist  an  einem  warmen  Orte  aufzubew&hron,  da  sie  sonst  leicht  krystallisirt.  Nach  dem 
Coupiren  mit  Wasser  in  dem  erforderlichen  Grade  wird  die  Waare  durchgezogen  und  leicht 
getrocknet.  Eine  nachfolgende  Passage  durch  Sodalösung,  der  man  wohl  auch  Aetzkalk  zu- 
setzt (100  L.  Wasser,  12*6 — 25  K.  Soda,  6*25 — 12  K.  Kalk)  fallt  das  Eisenoxyd  und  bringt 
die  Farbe  zum  Vorschein.  Die  Tiefe  des  Tones  derselben  kann  durch  Wiederholung  des 
beschriebenen  Verfahrens  nach  Belieben  erhöht  werden.  Dem  Färben  folgt  das  Waschen  erst 
in  kaltem,  dann  in  heissem  Wasser  uud  eventuell  ein  Seifenbad. 

Als  Reserve  unter  diese  Farben  wird  verdickter  Citronensaft  angewendet. 

Citronensaft  26®  B.  6 L.,  Pfeifenthon  2*3  K.,  Gummi wasser  ®"®/l#>#  6 L.  (Handdeuck.) 

Eine  ähnliche  Verwendung  erfahren  Chromoxydsalze,  wenn  es  sich  darum  bandelt,  eine 
graugrüne  Färbung  auf  dem  Kattun  horvorzurufen,  wie  das  früher  häufiger  geschah. 

Das  Verfahren  erfordert  eine  möglichst  neutrale  Lösung  des  Chromsalzes,  gloichgiltig 
ob  dieses  als  Sulfat,  Nitrat  oder  Chlorid  vorhanden  ist.  Nach  dem  Klotzen  und  vorsichtigen 
Trocknen  passiren  die  Stücke  eine  warme  (40*  R.)  droigrädige  Sodalösung,  an  deren  Stelle 
aber  auch  eine  verdünnte  wässrige  Ammoniaklösung  (Wasser  100  L.,  Chlorammonium  0*25  K., 
Aetzkalk  gelöscht  0 25  K.,)  treten  kann.  Nach  dem  Färben  wäscht  man  und  passirt  die  Stücke 
eveutuell  durch  eine  schwache  Kupfersulfatlösung,  um  das  Grün  lebhafter  zu  machen.  Ala 
Reserve  dient  eine  Mischung  von:  Citronensaft  34°  B.  5 L.,  Pfeifenthon  7*5  K.(  Gnmmi- 
wasser  **®/IIM,  Aetznatronlaugo  36®  B.  5 L.  (Handdruck). 

Manganbisterfärbeartikcl.  Das  tiefe  Braun,  welches  unter  dem  Namen 
Manganbiater  bekannt  ist,  entsteht  durch  Oxydation  des  auf  dem  Stoffe  nieder- 
geschlagenen Manganoxyduls  und  wird  z.  B.  auf  folgende  Weise  erhalten. 

Man  löst  einerseits  in  Wasser  100  L.  Manganchlorür  45*4  K.,  Anderseits  in  Wasser 
10  L.  Bleizucker  5 K.,  mischt  beide  Lösungen,  lässt  absetzen,  dekantirt  and  stellt  die  Flüssig- 
keit auf  16*  B.,  iu  welcher  mau  die  Stücke  klotzt  uud  darauf  trocknet.  Die  nächste  Operation 
ist  das  Ziehen  der  Waare  in  breitem  Zustande  durch  siedende  möglichst  kaustische  Lauge 
(17®  B.),  welche  auf  diu  Weise  hergestellt  wird,  dass  man  36grädige  Natronlauge  mit  Aetzkalk 
und  Wasser  kocht  und  absitzen  lässt.  Das  Chassis,  durch  welches  die  Stücke  gezogen  werden, 
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tat  auf  Dampfheizung  eingerichtet  uud  mit  Quetschwalzen  versehen,  aus  welchen  heraus 
dieselben  in  eine  Schneckenmansarde  laufen  und  sich  oxydiren.  Nachdem  nochmals  auf  die 
beschriebene  Weise  in  Lauge  geklotzt  und  durch  die  Mansarde  passirt  wurde,  kocht  man  je 
10  Stück  auf  der  Rundkufe  in  Wasser  700  L.,  Dichromat*)  1 K.,  w&scht  uud  trocknet  auf 
den  Cylindern.  Die  Wirkung  des  Luftsauerstoffes  kann  auch  durch  Passagen  in  Chlorsoda* 
lösnngen  unterstützt  werden.  Zu  diesem  Zwecke  befinden  sich  hinter  dem  Laugenchansis 
Roltatänder  mit  genanntem  Körper  gefüllt,  und  über  denselben  Leitrollen  derartig  angebracht, 
dass  die  Waare  zwischen  jedem  Durchzuge  einen  lungeren  Weg  an  der  Luft  macht.  Die 
nachfolgende  Behandlung  besteht  auch  hier  in  Chromiren,  Waschen  und  Trocknen  auf  die 
angegebene  Weise. 

Chromgelbfärbeartikei.  Das  schone  nnd  im  Allgemeinen  sehr  wider- 
standsfähige Bleichromat  ist  nenererzeit  durch  die  Entdeckung  organischer,  ebenso 
schöner  und  echter  Farbstoffe  mehr  und  mehr  in  den  Hintergrund  gedrängt  worden, 
findet  aber  bei  Herstellung  einzelner  Artikel  immer  noch  Verwendung.  Um  es 
auf  der  Faser  zu  erzeugen,  wird  die  Waare  zuerst  in  der  Lösung  eines  Blei- 
salzes darauf  in  Dichromat  geklotzt.  Zur  Nuancirung  sucht  man  dabei  auf  die 
Bildung  von  schwefelsaurem  Blei  hinzuwirken,  welches  die  Färbung  ins  Citronen- 
gelbe  zieht,  und  verfährt  auf  folgende  Weise: 

Zunächst  klotzt  msu  in  tler  Hotflue  in  Wusser  50  L.,  Bittersalz  3 K.  und  trocknet, 
worauf  man  neuerdings  in  basisch  essigsaurem  Klei  klotzt.  Oie  erforderliche  Lösung  wird  er- 
halten. indem  25  K.  Bleizucker,  10  K.  Bleiglätte  nnd  20  L.  Wasser  bis  zur  Lösung  gekocht  und 
auf  30*  B.  gestellt  werden.  Nach  längerem  Liegen  wird  die  Waare  breit  durch  eine  Passage- 
kufe gezogen,  weiche  mit  Dichromat  und  wässrigem  Ammoniak  beschickt  worden  ist,  auf 
der  Rundkufo  bei  60*  R.  mit  600 — 700  Or.  Dichromat  pr.  Stück  vollends  ausgefärbt,  auf 
den  Clapeaus  wiederholt  gewaschen  und  auf  deu  Cvlindem  getrocknet. 

Berlin  erblau  färbeartikcl.  Das  in  früherer  Zeit  häufiger  Übliche 
Verfahren  mit  Hilfe  gelben  Blutlaugensalzes  blaue  Färbungen  auf  dem  Kattun 
hervorzurufen,  besteht  iu  der  Hauptsache  in  einer  Behandlung  des  auf  der  Faser 
niedergeschlagenen  Eisenoxydes  mit  freier  B’errocyanwasserstofTsäure. 

Man  stellt  sich  den  Kisengrund  auf  die  bei  Rostbraun  angegebene  Weise  her  und  fährt 
nach  gutem  Waschen  in  die  Rundkufo  ein,  worin  sich  eino  verdünnte  mit  ä.-hwefelsäure  an- 
gesäuerte Lösung  gelben  Blutlaugonsalzes  befindet.  Gelaugt  an  Stelle  dieser  Säure  eine  ent- 
sprechende Menge  Chlorzinu  zur  Verwendung,  so  wird  das  entstehende  Blau  durch  deu 
Eintritt  des  Zinnes  iu  die  Verbindung  nuancirt. 

Färbeartikel  mit  Hilfe  der  Azofarben. 

Wie  schon  frilher  erwähnt,  entstehen  durch  Kuppelung  einer  diazotirten 
Aminbase  an  ein  Phenol  gefärbte  Körper.  Die  Nutzbarmachung  dieses  Umstandes 
für  die  Kattunfärberei  ist  schon  vor  längeren  Jahren  versucht  worden  und  in 
ueuester  Zeit  haben  die  Höchster  Farbwerke  darauf  bezügliche  sehr  verbesserte 
Vorschriften  veröffentlicht.  Der  allgemeine  Gang  der  Fabrication  aber  ist  der, 
dass  die  Stücke  zunächst  in  einer  alkalischen  Plienollösuug  geklotzt,  getrocknet 
iHotflue),  und  darauf  durch  die  Lösung  des  Diazokörpers  gezogen  werden. 
Die  Färbung  tritt  sofort  ein  und  es  erübrigt  nur  die  Waare  auf  die  gewöhnliche 
Weise  za  waschen  und  zu  trocknen.  Mit  Weiss  gemusterte  Stücke  werden  erzielt 
durch  Aufdrucken  alkalischer  Phenole  und  PasBiren  durch  die  Diazolösung  sowie 
such  dadurch,  dass  in  Phenol  geklotzte  Waare  vor  der  Passage  mit  einer  sauren 
Farbe  Uberdruckt  wird. 

Die  Farbwerke  vormals  M ei  s ter-Luciu  s und  Brüning  zu  Höchst,  geben 
hieftlr  folgende  Vorschriften: 

1.  Herstellung  der  Phenollösungen. 

Man  trägt  ein  Moleculargewicht  des  Phenols  in  die  Lösung  zweier  Molecnle  NaOH 
ein,  also  z.  B.  /?-NaphtoI  144  Gr.  in  600ccm  einer  vierfach  normalen  Aetznatronlösung  und 
▼erdünnt  auf  10  L.  In  dieser  Flüssigkeit  wird  die  Waare  geklotzt,  worauf  man  sie  trocknet. 

2.  Bereitung  der  Diazolösungen. 

a)  Für  Anilin:  93  Gr.  Anilinöl  werden  in  300ccm  Salzsäure  des  Ilaudels  zehnfach 

normal  and  200«c|n  Wasser  gelöst.  Die  Lösung  wird  am  besten  auf  0°  abgekühlt  und  so- 
dann 600««»»  Nitritlösnng  * — unter  Rühren  eiuflicsseu  gelassen.  Die  Temperatur 


*)  Die  Passage  iu  Dichromat  lässt  sich  durch  eine  solche  in  kalter  wässriger  Chlorkalk- 
lösung ersetzen. 
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soll  hierbei  -{-5*  C.  nicht  überschreiten.  Nach  16  Minuten  wird  filtrirt,  das  Filtrat  auf  10  L. 
gestellt  und  kurz  vor  dem  Gebrauch  300  Gr.  Natriumacetat  zugesetzt. 

6)  Für  Paratoluidin  ist  das  Verfahren  das  gleiche.  Es  werden  107  Gr.  dieser  Base 
angewendet,  und  ebenso  verführt  man  mit  Xylidin  121  Gr.,  V’-Cumidin  136  Gr.,  Anisidin 
123  Gr.,  Phenetidin  137  Gr. 

c)  Mit  Meta-  und  Paranitranilin  N in  Teigform : (iV  bedeutet  hier,  dass  diese  Körper 
die  erforderliche  Nitritmenge  bereits  beigemisebt  enthalten.)  662  Gr.  des  Teiges  werden  in 
400ccm  Salzsäure  + 1 L.  Wasser  bei  möglichst  niederer  Temperatur  unter  fortwährendem 
Rühren  portionenweise  eingetragen.  Die  Temperatur  soll  10°  C.  nicht  überschreiten.  Nach 
15  Minuten  wird  filtrirt,  auf  10  L.  gebracht  und  600  Gr.  Natriumacetat  zugesetzt. 

d)  Mit  Nitroparutoluidin  N wird  ebenso  verfahren.  Man  nimmt  aber  608  Gr.  des 
Teiges. 

e)  Mit  Amidoazobenzol  N und  Orthoamidoazotoluol  iV:  788  Gr.  des  ersteren  und  900  Gr. 
des  letzteren  werden  mit  dem  doppelten  Gewicht  Wasser  angerührt  und  bei  26®  C.  in  ver- 
dünnte Salzsäure  300««"  + 1 L.  Wasser  bei  fortwährendem  Rühren  eingetragen.  Die  Tem- 
peratur darf  30®  C.  nicht  übersteigen.  Nach  dem  Filtriren  stellt  man  auf  10  L.  und  fügt 
300  Gr.  Natriuroacetat  zu. 

f)  Mit  a-Naphtylamin : 143  Gr.  werden  in  2 L.  heissem  Wasser  geschmolzen  und  durch 
sehr  starkes  Rühren  in  feine  Vertheilung  gebracht.  Darauf  werden  160«“  lOfach  Normal- 
salzsäure zugesetzt,  auf  dein  Wasserbade  bis  zur  erfolgten  Lösung  erwärmt,  weiter  160«ni 
Salzsäure  zugefügt  und  bis  zur  vollständigen  Erkaltung  sehr  gut  gerührt.  Sodaun  lässt  man 
660««"  doppelt  normale  Nitritlösung  bei  möglichst  niederer  Temperatur  rasch  unter  dem 
Spiegel  der  Flüssigkeit  bei  gutem  Rühren  einlaufen.  Die  Temperatur  soll  3°  C.  nicht  über- 
steigen. Nach  16  Minuten  wird  filtrirt,  auf  10  L.  gestellt  und  300  Gr.  Natriumacetat  zu- 
gefügt. 

g)  Mit  /^-Naphtylamin  : 143  Gr.  werden  auf  dem  Wasserbade  mit  300  Gr.  lOfaeh  Normal- 
salzsäure in  Lösung  gebracht,  diese  heiss  filtrit  und  durch  sehr  gutes  Rühren  in  einen 
schaumigen  Teig  verwandelt.  Sodann  werden  650cem  Nitritlösung  doppelt  normal  bei  0—3°  C. 
rasch  untor  fortwährendem  Rühren  in  den  Teig  einfiiessen  gelassen.  Nach  15  Minuten  wird 
filtrirt,  das  Filtrat  auf  10  L.  gestellt  uud  300  Gr.  Natriumacotat  vor  dem  Gebrauche  zugefügt. 

Die  Farben,  welche  die  hier  angeführten  di&zotirten  Basen  mit  /tf-Naphtol 
geben  sind  der  Reihe  nach:  Anilin:  Orangegelb,  Paratoluidin:  Gelborange,  Meta 
nitranilin:  feuriges  Röthlichgelb,  Paranitranilin:  Safranroth,  Nitroparatoluidin : 
Orange,  «-Naphtylamin:  bläuliches  Bordeauxrotb,  /^-Naphtylamin : Türkischroth, 
Amidoazobenzol:  Roth,  Orthoamidoazotoluol:  gelbes  Bordeauxrotb. 

Mit  a-Naphtol  erhält  man  Orange,  Catechubraun  und  Puce. 

besondere  D ruck  artikel. 

Catechudruckartikel.  Häufiger  als  in  der  Kattunfärberei  findet  das 
Catechu  beim  Drucken  Verwendung  und  zwar  einerseits  als  Dampffarbe,  anderer- 
seits als  solche  die  eine  besondere  Behandlung  nöthig  macht.  Im  ersten  Falle 
wird  ein  Zusatz  von  oxydirenden  Substanzen  erforderlich,  im  zweiten  erfolgt  die 
Fixation  des  Farbstoffes  nachträglich  durch  eine  alkalische  Chromsäurelösung. 

Die  Druckfarbe  für  dieses  Verfahren  kann  auf  folgende  Weise  hergeatellt  werden. 
Mau  mischt  Cateehulösung  12®  B.  10  L.,  Guminiwasacr  9 L.,  Lauge  10*  B.  2 L , Thonerde- 
natrou  24®  H.  I1/,  L. 

Es  kommt  seltener  vor,  dass  diese  Mischung  und  Coupirungen  derselben 
für  sich  oder  miteinander  aufgedruckt  werden,  gewöhnlich  gehen  solche  Farben 
mit  Roth,  Puce  und  Schwarz  zusammen.  Das  Chromircn  dieser  Waare  wird 
nach  dem  Drucken  und  Dämpfen  entweder  in  kochender  Chromatlösung,  die  in 
einem  Chassis  enthalten  ist,  welches  durch  Dampf  geheizt  werden  kann,  oder  in 
einer  der  häufiger  erwähnten  Passagekufen  vorgenommen,  in  denen  die  Stücke 
etwa  eine  Minute  bei  einer  Temperatur  von  circa  25°  R.  verweilen.  Die  Be- 
schickung derselben  besteht  in : 3300  L.  Wasser  100  K.  Dichromat,  50  K. 
krystallisirte  Soda  und  16  — 17  K.  Ammoniak  (23 — 25  Proc.). 

Während  der  Arbeit  bessert  man  durch  Zusetzen  einer  in  den  angegebenen  Ver- 
hältnissen hergestellten  concontrirleren  Lösung  nach,  macht  nach  derselben  eine  Chromsättre- 
bestimmung  und  berechnet  aus  don  erhaltenen  Daten  die  Monge  deB  vorhandenen  Chromates. 
Nöthigen  Falles  wird  das  fehlende  vor  der  nächsten  Fassago  zugesetzt.  Es  genügt  eino 
derartige  Untersuchung  auf  die  Weise  vorzunehmen,  dass  eine  bestimmte  Anzahl  Cubic- 
centimctcr  der  Flotte  in  einem  ver»ch  Hess  baren  Kolben  mit  Jodkalium  und  Salzsäure  erhitzt 
und  nach  dom  Verdünnen  das  ausgeschiedene  Jod  mit  nnterschwefligsaurem  Natron  titrirt 
wird.  Die  gewaschene,  geseifte,  wieder  gewaschene  und  getrocknete  Waare  wird  zweimal 
trocken  gechlort  mit  */M. 
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Indigodrnckartikel.  Die  Hoffnungen,  welche  sich  an  die  Auffindung 
eines  Weges,  Indigo  künstlich  zu  erzeugen,  knllpften,  in  der  Erwartung  einen 
Körper  in  die  Hand  zu  bekommen,  welcher  für  den  Druck  sich  besonders  eignen 
würde,  sind  nicht  in  Erfüllung  gegangen. 

Prof.  A.  Bayer  gelang  es  einen  Körper,  die  Orthonitrophenylpropiolaäure 
synthetisch  herzustellcn,  ans  welchem  durch  Abspaltung  von  Kohlensäure  unter  gleichzeitiger 
Re  luction  der  fragliche  Farbstoff  sehr  rein  erhalten  werden  kann  (vgl.  Theefarbatoffe  IX 
pag.  199).  Die  ersten  Versuche,  welche  damit  in  einer  Druckfarbe  gemacht  wurden,  die 
nebenher  Milch-  oder  Traubenzucker,  Alkali  oder  alkalische  Erden  enthielt,  schlugen  gänzlich 
fehl,  da  durch  das  Dämpfen  der  sich  abscheidende  Farbstoff  soweit  zerstört  wird,  dass  an 
Stelle  des  erwarteten  Blau  ein  Grau  zum  Vorschein  kommt.  Die  nachfolgende  Methode,  mit 
Hilfe  von  organischen  Schwefelverbindungen  das  Ziel  zu  erreichen,  hat  zwar  in  der  Haupt- 
sache vollen  Erfolg  gehabt,  ist  aber  mit  soviel  Unannehmlichkeiten  verknüpft,  dass  auch 
dieser  Weg  kaum  weiter  betreten  werden  dürfte.  AU  der  geeignetste  Körper  für  vorliegenden 
Fall  erschien  das  xanthogensanre  Natron,  welches  man  dem  Alkalisalze  der  Orthonitrophenyl- 
propiolaäure nur  zuzusetzen  braucht,  um  nach  kurzer  Zeit  die  Bildung  von  Indigbtau  eintreten 
zu  sehen.  Der  Wege,  sich  dieser  Verbindung  zu  bedienen,  sind  zwei : entweder  werden  die 
Stücke  in  Xanthogenat  geklotzt  und  nach  dem  Trockuen  mit  dem  Indigo  gebenden  Salze 
überdruckt,  oder  mau  wendet  beide  Körper  zusammen  auf  nnpräparirto  Waare  an.  Im  letzten 
Falle  wird  aber  das  rasche  Aufarbeiten  der  vorbereiteten  Farbe  nötbig,  da  sich  dieselbe 
ziemlich  schnell  unter  Abscheidung  von  Indighlau  zersetzt.  Der  penetrante  Geruch  des  Reduc- 
tionsmittel«,  welcher  so  hartnäckig  an  den  Stücken  haftet,  dass  die  grössten  Anstrengungen 
gemacht  werden  müssen  sich  seiner  zu  entledigen,  bildet  ein  Haupthinderniss  seiner  An- 
wendung. 

Unter  diesen  Umständen  bleibt  der  Kattundrnck  vorläufig  noch  auf  die 
Verwendung  von  natürlichem  Indigo  in  der  Weise  wie  bisher  üblich  angewiesen. 
Die  älteren  Methoden  basiren  theils  auf  der  Reduction  gedruckten  Indighlaues 
unter  Bedingungen,  welche  das  Tränken  der  Faser  mit  diesem  Farbstoffe  er- 
möglichen, theils  auf  dem  Löslichtnachen  des  der  Farbe  beigegebenen  Indigweisses. 
Das  vorgenannte  Verfahren  erheischt  ausser  der  Druckeinrichtung  noch  die  Auf- 
stellung dreier  Kufen,  von  denen  A enthält:  Wasser  4000  L.,  Aetzkalk  80  K., 
B:  4000  L.  einer  wässrigen  Eisenoxydulsalzlösung  von  7°  B.,  C enthält  nur 
Wasser  und  wird  als  Waschkufe  benützt.  Die  Stammfarhe  für  den  Druck  wird 
durch  Verreiben  von  8 K.  Indigo,  24  L.  Wasser,  8 K.  Eisenvitriol  und  15  K. 
Gummi  zu  einer  völlig  homogenen  Masse  hergestellt.  Die  Ooupirungen  geschehen 
mit  Hilfe  von  Gummiwasser,  dem  eine  kleine  Quantität  gelösten  Eisenvitriols 
beigemiseht  ist.  Die  bedruckten  und  getrockneten  Stücke  werden  auf  den  Stern- 
rahmen befestigt  und  10  Minuten  lang  in  die  Kufe  A,  dann  15  Secunden  in  die 
Waschkufe  6,  um  den  überschüssigen  Kalk  zu  eutfernen,  darauf  8 Minuten  in 
Kufe  B getaucht;  diese  Operation  wiederholt  sich  nochmals,  worauf  die  Stücke 
10  Minuten  nach  A und  15  Minuten  nach  C gebracht  werden.  Den  Schluss 
bildet  eine  Passage  in  Schwefelsäure  von  12 — 15°  B.  und  das  nachfolgende 
Waschen. 

Wie  man  Hiebt,  kommt  das  Indighlau  abwechselud  mit  dem  Keductions-  und  Lösungs- 
mittel in  Berührung;  es  wird  aIho  gewisscrinassen  eine  Küpe  auf  der  Faser  selbst  angesetzt. 
Weniger  umständlich  stellt  sich  da»  Arbeiten  mit  Iudigweiss  dar.  Soll  dieser  Körper  aus 
der  Eisenvitriolküpe  gewonnen  werden,  so  setzt  sich  die  Beschickung  derselben  aus  folgenden 
Mengen  der  Bestandtheile  zusammen:  Indigo  geriehen  5 K.,  Kalk  20  K.,  Eisenvitriol  16  K., 
Wasser  66  L.  Nach  der  Reduction  wird  die  klare  Lösung  decantirt  und  mit  einer  Mischung 
von  Zinnsalz  und  Chlorwasserstoffsäure  iu  der  Weise  nentralisirt,  dass  nur  eine  schwachsaure 
Resctiou  bestehen  bleibt.  Der  Niederschlag  auf  ein  Filter  gebracht  und  dem  Abtropfeu  über- 
lassen. kann  nach  demselben  ohne  Weiteres  mit  Gumniiwassor  und  salpetersanrem  Eisen- 
oxydul, erhalten  durch  Wechselzersetzuug,  verdickt  und  aufgedruckt  werden,  worauf  die  Stücke 
eine  Passage  durch  Kalkmilch  oder  Sodalösung  erhalten,  die  für  jedes  einzelne  1—2  Minnten 
währi.  Darau  schlicsst  sich  das  Ziehen  derselben  durch  Wasser  und  verdünnte  Schwefelsäure 
und  da«  Einhängen  der  Waare  in  fliessendes  Wasser. 

Das  Ansetzeu  der  Küpe  behufs  Herstellung  von  Indigweiss  mittel«  Zinnsalz  wird  Vor- 
kommen, indem  man  mischt:  Indigo  gerieben  1 K.,  Wasser  8 L.,  Kalilauge  14*  B.  24  L., 
Rinnsale  4 K.  und  auf  dem  Wasserbade  während  einer  Stunde  bei  60°  erhitzt.  Nach  dem 
Nstitralisireo  mit  Salzsäure  wird  der  entstandene  Niederschlag  auf  ein  Filter  gebracht,  ab- 
tropfeo  gelassen,  und  weitor,  wie  oben  angegeben,  verwendet.  Für  liebte  Nuancen  ist  diese 
Trennung  unuöthig,  es  kann  vielmehr  der  Niederschlag  sainmt  der  Flüssigkeit  verdickt 
werden. 
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Erfolgt  die  Keduction  durch  Schwefelarseu  und  Kalilauge  in  möglichst  hoher  Condeu- 
tratioo,  BO  wird  durch  Neutralismen  mit  Chlorwasserstoflsäure  ein  Niederschlag  erhalten,  der 
mit  Gumtuiwassor  oder  Dextrin  unter  Zusatz  von  Chlorcalcium  verdickt  wird.  Die  Fixation 
erfolgt  in  einem  Bade,  bestehend  aus  einer  Lösung  krystallisirtor  Soda  und  durch  die  ölten 
angegebene  Passage  in  verdünnter  Schwefelsäure. 

Auch  die  gewöhnliche  Zinkstaubküpe  eignet  sich  sehr  gut  für  den  Zweck  der  Iudig* 
weissherstelinng.  Die  Fällung  dieses  Körpers  wird  durch  Ziuusnlz  und  Salzsäure  bewerk- 
stelligt; im  Uebrigen  kann  so  verfahren  werden,  wie  dies  bei  dem  Producte  aus  der  Vitriol- 
küpe beschrieben  wurde. 

Alle  dieso  Verfahren  werden  gegenwärtig  wohl  nur  wenig  mehr  angewendet. 
An  ihre  Stelle  ist  die  Methode  von  Scblieper-Baum  getreten.  Nach  dieser 
klotzt  man  die  Waare  in  einer  wässrigen  Losung  von  Traubenzucker  al“/IOM 
und  tiberdruckt  dieselbe  nach  dem  Trocknen  mit  einer  Farbe,  die  auf  folgende 
Weise  bereitet  wird.  Es  werden  kalt  gemischt:  Indigo  gerieben  25  Proc.  10  K., 
Wasser  250cc“,  Lauge  40°  R.  5 L.,  Aelznatron  fest  5*9  K.  und  bis  zur  Lösung 
gerührt.  Daneben  Brittiscbgum  trocken  2*8  K.,  Maisstärke  1'4  K.,  Wasser  3-5  L., 
welchen  Bestandteilen  unter  stetem  KUhreu  Lauge  40°  B.  17-6  K.  zugegeben 
werden,  worauf  beides  vereinigt  und  auf  dem  Wasserbade  bis  56°  R.  erwärmt 
wird.  Zu  starkes  Trocknen  der  Waarc  nach  dem  Druck  ist  zu  vermeiden. 
Dieselbe  passirt  möglichst  bald  einen  Dampfkasten  mit  einer  Geschwindigkeit,  dass 
jeder  Tbcil  derselben  10 — 15  Secunden  darin  verweilt.  Der  cinströmendc  Dampf 
bat  5 Atmosphären  Druck.  Die  weitere  Behandlung  der  Stücke  bestellt  darin, 
dass  man  dieselben  zunächst  für  längere  Zeit,  etwa  2 Stunden,  in  messendes 
Wasser  bängt,  worauf  sie  auf  der  liundkufe  gewaschen,  und  dann  breit  geseift 
werden. 

hauptsächlich  für  den  Blaudruck  auf  Türkischrotb  gefärbter  Waare  er- 
fuudeu,  zu  welchem  Zwecke  das  Arbeiten  mit  so  hoch  concentrirter  Natronlauge 
erforderlich  iBt  wegen  Zerstörung  des  Thouerdcfarblackes,  wird  diese  Methode 
daneben  auch  zum  Bedrucken  weisser  Waare  augewendet. 

Anilinscbwarzdruckartikel. 

Im  Allgemeinen  gibt  cs  zwei  Verfahren,  den  Kattun  mit  einer  Farbe  zu 
Überdrucken,  die  in  der  nachfolgenden  Behandlung  das  sogenannte  Anilinschwarz 
hervorbringt.  Nach  dem  ersten  entwickelt  sich  dieses  durch  Verhängen  der  be- 
druckten Waare,  nach  dem  zweiten  kann  solches  durch  Dämpfen  mit,  oder  was 
vorgezogen  wird,  ohne  Druck  geschehen. 

Im  ersten  Falle  wird  eine  Stammfarbe  aus  folgenden  Bostandtbeilen  zusammengesetzt: 
Weizenstärke  30  K.,  dunkelgebraunte  Stärke  32  K.,  Kussteig  2 K.,  Anilinöl  40  L.,  werden 
in  Wasser  40  L.  eingerührt.  Dazn  wird  oiuo  heiss  bereitete,  kalt  gerührte  und  filtrirte 
Lösung  von  chlorsaurem  Kali  20  K.,  Salmiak  20  K.,  Wasser  140  L.  gebracht,  und  das  Ganze 
gekocht,  worauf  Wasser  43  L„  Weizenstürke  12  K.,  Stärkewasser  aus  dunkelgebrannter 
Stärke  12  L.,  Schwefelkupfer  20  K.,  separat  gekocht,  kalt  gerührt  nnd  nach  24  Stunden  dem 
vorher  bereiteten  Producte  zugesetzt  werden. 

Zum  Druck  nimmt  man  Stammfarbe  60  K.,  Salpetersäure  36°  B.  6 7,  L., 
Essigsäure  7°  B.  6*/j  L.  Nach  demselben  geben  die  Stücke  für  2 Tage  in  die 
Anilinliünge  (28®/23°)  und  werden  sodann  durch  eine  Kufe  gezogen,  die  neben 
2000  L.  60°  R.  heissen  Wassers  Dichromat  und  Aetzkalk  enthält.  (Natrium - 
dichromat  3*5  K.,  Aetzkalk  11  K.)  Dieser  Operation  folgt  ein  halbstündiges 
Chromiren  auf  der  Rundkufe  in  800  L.  Wasser  von  72“  K.,  480  Gr.  Schwefel- 
säure 62“  B.,  1200  Gr.  Natriumdichromat  für  je  10  Stück,  dann  das  Waschen 
auf  dem  Clapean,  das  Seifen  auf  der  Rundkufe  in  einer  kochenden  Lösung  von 
0'5  K.  krystallisirter  Soda  und  2 5 K.  Seife  in  800  L.  Wasser,  worauf  zweimal 
auf  dem  Ciapeau  gewaschen  und  auf  den  Cylindcrn  getrocknet  wird. 

Zur  Erzeugung  eines  Dampfanilinschwarz  sind  Mischungen  in  Gebrauch 
von  folgender  Zusammensetzung:  Verdickung  30*5  K.,  Anilinsalz  2 K.,  Wasser 
2 L.,  Anilinöl  0T5  K. 

Die  Bereitung  der  Verdickung  geschieht  durch  Kochen  von  5 K,  Weizenstärkc,  17-2  L. 
Wasser,  1*8  K.  Tragnnth,  0*6  K.  chlorsaurem  Kali.  Dieser  Mischung  wird  kalt  6 K.  Ferrid- 
cyanammonium  zugefügt.  Letzteres  stellt  man  durch  Vermischen  eines  heissen  Ferridcyan- 
kalium  und  einer  ebensolchen  von  schwefelsaurem  Ammon  her.  (Ferridcyaokalium  6*2  K., 
kochendes  Wasser  14  L , schwefelsaures  Ammou  1*85  K.,  kochendes  Wasser  2 L.j 
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Nach  dem  Erkalten  wird  das  ausgeschiedene  Kaliumsulfat  durch  Filtration 
getrennt.  Die  Behandlung  der  Stticke  nach  dem  Druck  ist  an  die  der  Farben 
gebunden,  mit  denen  dieses  Dampfanilinschwarz  zusammen  gellt. 

Sehr  häufig  begegnet  man  dem  Anilin  schwarz  in  Verbindung  mit 
Färberoth.  In  diesem  Falle  werden  die  Stücke  mit  Rothmordant  neben  der 
erst  beschriebenen  Anilinschwarzfarhe  bedruckt,  durch  zwei  Tage  auf  der  Anilin- 
hänge 28/23°  gelassen,  dann  ebenso  lange  gerüseht,  durch  die  Ammoniakab- 
theilung der  Continue  genommen,  auf  die  gewöhnliche  Weise  gekuhmistet,  und 
wie  glattrothe  Waare  gefärbt.  Geseift  werden  solche  Stücke  zweimal  auf  der 
Rundkufe,  wie  bei  Roth  neben  Weise  angegeben  wurde.  Ebenso  verfährt  man, 
wenn  neben  diesem  Schwarz  Bordeaux  oder  Braun  gefärbt  wird.  Gesellt  sich 
zu  diesen  Farben  noch  Catechu  hinzu,  so  bleibt  die  Behandlung  im  Allgemeinen 
die  nämliche,  das  Kuhmistbad  aber  erhält  zu  den  bereits  bekannten  Ingredienzien 
noch  einen  Zusatz  von  20  K.  Natriumdichromat  und  10  Iv.  krystallisirte  Soda, 
worauf  gewaschen,  geölt,  gedämpft,  überhaupt  so  weiter  behandelt  wird,  wie  schon 
angegeben  ist. 

Anilinschwarz  neben  Färbegrün  erfordert  den  Druck  dieser  Farbe 
und  jenen  von  liothmordant  und  eventuelle  Coupirungen  dieses.  Nach  zwei- 
tägigem Verweilen  in  der  Anilinhänge  passiren  die  Stücke  die  Ammoniakabtheilung 
der  Continue,  werden  auf  die  gewöhnliche  Weise  gekuhmistet  und  wie  Tllrkisch- 
roth  gefärbt  in  Tannin  l-5  K.,  Leim  1 K.  für  je  10  Stück,  darauf  gespült, 
zweimal  auf  dem  Clapeau  gewaschen  und  neuerlich  gefärbt  in  Malachitgrün 
300 — 400  Gr.,  je  nach  der  Nuance,  pr.  10  Stück,  erst  */4  Stunde  kalt,  in  einer 
halben  Stunde  auf  35°  R.  steigend  und  dabei  74  Stunde  bleibend.  Nach  dem 
Waschen  auf  dem  Clapeau  wird  geseift  wie  bei  Brcchweinsteinwaare  angegeben. 
Das  Grün  lässt  sich  durch  Zusatz  von  Auramin  gelber  nuanciren. 

Unter  den  übrigen  Verwendungen,  die  das  Anilinschwarz  findet,  ist  jene 
auf  fertiges  Türkischroth  noch  besonders  zu  erwähnen.  Der  daraus  her- 
vorgehende Artikel  führt  den  Namen  Satan e 1 1 a.  Seine  Herstellung  beansprucht 
eine  energischer  reagirende  Farbe,  damit  das  Roth  gedeckt  und  die  Reaction 
durch  den  Farblack  nicht  aufgehalten  wird. 

Der  Druck  geschieht  daher  tritt  einer  Mischung,  die  beispielsweise  folgendermassen 
zusammengesetzt  ist:  Wasser  6 L.,  Chlorsaures  Kaii  0*36  K.,  Weizenstärke  0*76  K.,  Mehl 
0-25  K.,  Traganthschleim  1 K.  werden  gekocht  und  nach  dem  Kaltrühren  mit  einer  ebenfalls 
gekochten  Menge  Schwnrzansatz  2*4  K.,  Weizenstärke  0-2  K.  versetzt.  Der  Schwarzansatz 
wird  erhalten  aus:  Anilinöl  0-9  K„  Salzsäure  21“  B.  0-86  K.,  Essigsäure  6®  B.  0*080  K., 
esaigsanres  Kupfer  6 0 B.  400  Gr,  Wasser  0*6  K. 

Die  bedruckten  Stücke  verweilen  in  der  Anilinhänge  so  lange  bis  das 
Schwarz  völlig  entwickelt  ist,  und  werden  dann  tüchtig  gewaschen. 

C h ro  m o ran  ged  r u ck  a rt  i kel.  Die  Herstellung  dieser  Farbe  erfordert 
das  Aufdrucken  einer  Mischung  von  folgender  Zusammensetzung:  salpetersaures 
Blei  6 K.,  essigsaures  Blei  6 K.,  Wasser  27 L.,  Gummiwasser  67g  L.,  worauf 
die  Stücke  auf  24  Stunden  in  die  Rösche  gebracht  werden.  Die  nachfolgende 
Behandlung  besteht  in  einer  PasBage  durch  eine  Kufe,  welche  auf  3000  L.  WaBser 
mit  circa  300  K.  Ammoniak  (23 — 25  Proc.)  und  5 K.  Dichromat  beschickt  wird. 
Hierin  verweilt  jedes  Stück  etwa  1 Minute,  wird  darauf  auf  der  Rundkufe  in 
einer  Lösung  von:  5 K.  dicliromsaures  Natron  in  800  L.  Wasser  für  je  10  Stück 
eine  halbe  Stunde  bei  60 — 75“  R behandelt,  und  nach  dem  Waschen  dnreh 
ein  siedendes  Kalkbad  (Wasser  2000  L , Actzkalk  8 — 9 K.,  Dichromat  2.5  K.) 
gezogen, 

Eisenchamoisdrnckartikel.  Die  Ausführung  dieses  in  lichteren 
Tönen  verlangt  eine  Farbe,  welche  beispielsweise  aus:  Chamoisansatz  SW1  7'/s  L., 
Dextrin  trocken  10  K.,  essigsaurer  Kalk  15“  B.  27a  L.  besteht.  Dunklere 
Nuancen  werden  hergestellt  mit:  Chamoisansatz  NN  26°  B.  10  L.,  Weizenstärke 
12'5  K.,  dunkelgebrannte  Stärke  1 K.,  salpetersaures  Eisen  36“  B.  1'5  K.,  Chlor- 
ammonium 0-25  K.  Die  Behandlung  nach  dem  Druck  ist  die  des  Färbeaitikels. 

JkAruur»ch  9t  Heeren,  TuchniacLes  Wörterbach.  lid.  XI.  17 
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Häufig  geben  Aniliuschwarz,  Chromurauge  nnd  Eisonchamois  mit  eimmder.  Iu  dienern 
Falle  wird  die  bedruckte  Waare  zwei  Tage  auf  die  Anilinbänge  gegeben,  weiter  aber  so 
verfahren,  wie  bei  dem  Chromorangedruckartikel  beschrieben  wurde. 

Berlinerblaudruckartikel.  Die  Erzeugung  von  Mustern  mit  Hilfe 
des  Berlinerblaiies  ist  früher  mehr  im  Gebrauch  gewesen,  als  gegenwärtig,  da 
so  viele  künstliche  blaue  Farbstoffe  zur  Verfügung  stehen. 

Eiu  Weg,  der  dabei  eingeschlagen  wurde,  war  z.  B.  der,  dass  man  teigförmiges 
Berliiierblau  mit  einem  gewissen  Quantum  Zinnchlorid  versetzte  die  Masse  mit  Stärkekleister 
(10  Wasser,  1‘2  Weizenstfirke)  verdickte,  durch  eiu  Sieb  passirte  uud  druckte.  So  wurde 
z.  B.  1'25  Weizenstärke  mit  10  L.  Wasser  gekocht,  0-35  K.  Zinuchlorid  und  die  der  ge- 
wünschten Nuance  entsprechenden  Mengen  teigförmigen  Bertinerblauus  hinzugefügt;  zwei 
oder  drei  Tage  nach  dem  Druck  blieb  die  Waare  so  lange  iu  fitesaeudem  Wasser  liegeu, 
bis  sie  nichts  mehr  an  dasselbe  abgab. 

Gegenwärtig  wird  wohl  nur  noch  Berlinerblau  dadurch  erzeugt,  dass  man 
auf  den  Stoff  Mischungen  von  organischen  Säuren  nnd  Ferro-  oder  Ferridcyan- 
kalium  aufdruckt  und  durch  Dämpfen  die  Farbe  entwickelt.  Das  einschlägige 
Recept  findet  sich  unter  den  Dampffarben  vor. 

Druckartikel  mit  Hilfe  der  Azofarben. 

Die  Reactionen,  auf  denen  die  Erzeugung  dieser  Farben  beruht,  schliessen 
die  Anwendung  der  Druckmaschine  nicht  aus.  Der  eine  Weg  dahin  zu  gelangen, 
ist  bereits  bei  dem  betreffenden  Färbeartikel  kurz  angedeutet  worden  und  be- 
steht in  dem  Druck  geeignet  verdickten  Phenolnatriums  und  in  dem  nachfolgenden 
Passiren  der  Stücke  durch  die  entsprechende  Diazolösung.  Da  nun  aber  unter 
den  Phenolen  (J-Naphtol  besonders  brauchbar  erscheint,  so  kann  man  auf  diese 
Weise  nicht  gut  mehr  als  eine  Farbe  auf  dem  Zenge  hervorrufen.  Der  Wnnach, 
das  Verfahren  für  den  gleichzeitigen  Druck  mehrerer  derselben  einzurichten,  hat 
zu  einer  Umkehrung  desselben  geführt.  Die  Waare  wird  in  /f-Naphtolnatrium 
geklotzt  und  mit  verdünnten  Diazolösungen  Uberdruckt.  Gross  sind  aber  die 
bisher  damit  erreichten  Erfolge  nicht,  da  es  diesen  Körpern  zumeist  an  Halt- 
barkeit fehlt  nnd  ausserdem  die  nebeneinander  gedruckten  Farben  sich  theilweise 
ungünstig  beeinflussen.  Die  Erfahrung  hat  gezeigt,  dass  ein  Zusatz  von  Türkisch- 
rothöi  zum  Naphtolnatrium  von  Vortheil  ist.-  Dem  entsprechend  werden  /f-Naphtol 
«50  Gr.,  Lauge  36°  B.  670  Gr.,  TUrkischrothöl  3500  Gr.,  in  50  L.  Wasser 
gelöst,  in  der  Hotflue  geklotzt  und  getrocknet. 

Nach  den  Vorschriften  der  Höchster  Farbwerke  sind  zur  Bereitung  der  Druckfarben 
doppelt  so  starke  Diazolösungen  erforderlich  als  für  das  Färbeverfahren  angegeben  wurde. 
Es  findet  also  die  diesbezügliche  Darstcllimgsmethode  mit  der  einzigen  Abänderung,  dass 
das  Filtrat  nicht  auf  zehn  sondern  nur  auf  fünf  Liter  verdünnt  wird,  auch  hier  Anwendung. 
Die  Verdickung  desselben  geschieht  unter  Zuhilfenahme  von  Guramiwaaser  (600  Gummi, 
600  Wasser),  dem  man  die  nöthige  Menge  Natriumacetat  zusetzt.  Das  Recept  für  Bordeaux- 
roth  lautet  demnach:  /^-Naphtylamin  diuzotirt  600«“,  Natriumacctat  30  Gr.,  Gummiwasser 
öOOeetn.  Auf  gleiche  Weise  werdon  die  übrigen  Farben  horgestellt.  Die  aus  Meta-  und 
Paranitroaniiin  und  Nitroparatoluidin  bereiteten  erfordern  den  Zusatz  von  50  Gr.  Natrium- 
acetat, wie  aus  den  beim  Färbeverfahren  gegebenen  Diazotirungsvorschriften  ersichtlich  ist. 

Hach  dem  Druck  wird  die  gewöhnliche  Kreidepaasage  gegeben,  der  das 
Waschen  auf  dem  Clapeau  folgt.  Das  sich  anschliessende  halbstündige  Seifenbad 
soll  50°  R.  nicht  überschreiten.  Das  Chloren  vor  dem  Fertigmachen  geschieht 

mit  v80- 

In  neuester  Zeit  sind  von  obeu  genannten  Farbwerken  Vorschriften  veröffentlicht  worden, 
welche  die  Herstellung  einiger  Druckfarben  aus  diazotirten  Aminen  ohne  Anwendung  von 
Eis  bezwecken.  Die  Recepte  sind  folgende: 

Roth.  Stammfarbe  22,  0*5  K.,  S tarn m färbe  22,  0*5  K.  essigsaures  Natron  in  Krystallen 
0-016  K. 

Stammfarbe  22,  : Verdickung  0*3  K.,  Amidoazobenzol  N (Nitrit  enthaltend)  0 04  K., 
Wasser  0*16  K. 

Stammfarbe  22, : Verdickung  0*2  K.,  Wasser  0*285  K.,  Salzsäure  22*  B.  16«“. 

Verdickung:  Weizenstärke  0*3  K.  Wasser  1*1  L.,  Traganthschleirn  1 : 10  0*6  K.  werden 
gut  gekocht  und  passirt. 

Die  Druckfarbe  wird  aus  den  angegebenen  Gewicbtsmengeu  der  beiden  Stammfarben 
gemischt,  nachdem  diese  zuvor  auf  35°  C.  erwärmt  wurden,  indem  22,  langsam  in  22,  ein- 
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geröhrt  wird.  Die  Druckwaare  wird  vorher  geklotzt  in:  /?-Napbtol  0*07  K , Natronlauge  22*  ß. 
0*26  L.,  Türkisehrothöl  50  Proc.  0*25  L.,  mit  Wasser  auf  10  L.  gestellt 

Scharia ehroth:  Stammfarbe  5,  0*5  K.,  Stammfarbe  S2  0*5  K.,  essigsaures  Natron 
in  Krystallen  0*05  K. 

Stammfarbe  5,  : Verdickung  0*3  K.,  Paranitranilin  N 0*055  K.,  Wasser  0-145  L. 

Stammfarbe  Sr : Verdickung  0 2 K.,  Salzsäure  22*  ß.  40CCB>,  Wasser  2*6  L. 

Der  Klotz  mit  Wasser  auf  10  L.  gestellt,  besteht  aus  /9-Napbtol  0-145  K.,  Natronlauge 
22*  B.  0-25  L.,  Thonerdenatron  (25  Proc.  A17Oj)  0*1  K.,  Türkisehrothöl  50  Proc.  0-6  L. 

Bordeaux:  Stammfarbe  Bt  0 5 K.,  Stammfarbe  B2  0‘5  K , essigsaures  Natron  in 
Krystallen  0 046  K. 

Stammfarbe  Bx  : Verdickung  0-3  K.,  salzsaures  «-Naphtylamin  36  Proc.  0'076  K., 
Wasser  0*095  L.,  Salzsäure  22°  B.  30ccn>. 

Stammfarbe  B7 : Verdickung  0’2  K.,  Wasser  0 22  K.,  Nitritlösung  80  <=«“.  Nitritlösung: 
Salpetrigsaures  Natron  145  Or.  werden  in  einem  Liter  WAsaer  aufgelöst. 

Stammfarbe  Bt  wird  langsam  in  Bt  eingerührt. 

Der  Klotz  besteht  aus:  Natronlauge  22*  B.  0-76  L.,  /9-Naphtol  0*21  K.  und  wird  mit 
Wasser  auf  10  L.  gestellt. 

Pnce:  Stammfarbe  P.  0*5  K.,  Stammfarbe  P,  0-5  K.  essigsaures  Natron  in  Krystallen 
0 06  K. 

Stammfarbe  /*,  : Verdickung  0*3  K.,  Benzidinsulfat  40  Proc.  0*026  K.,  salzsaures 
a-Napthylamin  36  Proc.  0*062  K.,  Salzsäure  22*  B.  36ccm , Wasser  86ccm  . 

Stammfarbe  P,  : Verdickung  0*2  K.,  Wasser  0*2  L.,  Nitritlösung  100““  . 

Die  Stammfarbe  P,  wird  langsam  in  P,  eingerührt.  Der  Klotz  ist  der  vorhergehende. 

Nach  dem  Druck  werden  die  Stücke  durch  den  Mather-Platt  passirt,  gewaschen,  geseift 
und  eventuell  mit  Qelb  für  Baumwolle  überfärbt. 

Schliesslich  sei  noch  bemerkt,  dass  das  Weiss  besser  ausfällt  auf  frisch 
geklotzter  Waare  als  wenn  dieselbe  längere  Zeit  liegen  bleibt. 

Aetzdruck  oder  Beizartikel. 

Ein  werthvolles  Mittel  gemusterte  Waare  hervorzubringen  ist  dem  Kattun- 
drucker durch  das  Aetzen  geboten.  Er  wird  dadurch  in  den  Stand  gesetzt 
mit  dem  vorhandenen  Walzenmateriale  die  Zahl  der  Artikel  zu  vermehren,  indem 
t.  B.  mit  derselben  einfärbigen  Walze  die  ein  solches  Muster  in  weissem  Grunde 
drucken  würde,  umgekehrt  ein  weissea  Muster  in  farbigem  Grunde  hervorgerufen 
wird.  In  manchen  Fällen,  so  z.  B.  beim  Actzen  auf  Manganbister,  TUrkiscbroth 
oder  Indigblau  lassen  sich  auch  an  Stelle  des  Weiss  andere  Farben  zum  Vor- 
schein bringen,  wenn  der  verdickten  ätzenden  Substanz  passende  Farbstoffe  bei- 
gegeben  werden. 

Bevor  zur  Beschreibung  einzelner  dieser  Artikel  übergegangeu  wird,  sei  vorher  noch 
darauf  aufmerksam  gemacht,  dass  in  diesem  Theile  der  F'abrication  das  Wort  Beize  bin  und 
wieder  eine  Bedeutung  besitzt,  die  von  der  sonst  üblichen  verschieden  ist.  Gewöhnlich  werden 
damit  Körper  bezeichnet,  welche  den  Färbungen  als  Grundlage  dienen : hier  dagegen  be- 
zeichnet es  Substanzen,  denen  entweder  die  Eigenschaft  zukommt,  diese  zu  lösen  oder  Farb- 
stoffe zu  zerstören.  So  sind  z.  B.  Citroneusäure  und  die  saureu  Sulfate  der  fixen  Alkalien 
Lösuugsrnittel  für  Thonerde-  und  Eisenbeizen;  die  ChrorosÜure  ein  Zerstörungsmittel  des 
Indigblau ; das  Zinnsalz  wirkt  auf  Manganbister  reducirend  und  lösend.  Die  vorgenannten 
führen  im  verdickten  Zustande  häufig  den  Namen  Trauerbeize,  da  sie  angewendet  werden 
den  Mordaut  des  Blaubolzschwarz,  das  auch  Trauer  genannt  wird,  zu  entfernen.  Die  ganze 
Groppe  dieser  Körper  aber  wird  unter  den  Benennungen  Aetzpapp,  Aetzbeize  ( enlevage , 
couleur  riageante)  verstanden. 

Aetzen  der  Mineralmordants.  Jener  Theil  der  Waare,  welcher  für 
diese  Aetzdruckartikel  bestimmt  ist,  wird  nicht  geölt,  sondern  sogleich  in  der 
Hotflne  geklotzt  und  zwar  für  Roth,  Bordeaux,  Cerise,  Granat,  Grün  und  Schwarz 
in  den  Mordants,  die  für  die  glatten  Artikel  in  diesen  Farben  angegeben  wurden, 
und  auf  die  kalte  Hänge  gebracht.  Hierbei  wird  beabsichtigt  die  Stücke  abzu- 
kühlen und  leicht  anzufeuchten,  um  das  Eindringen  der  Beize  zu  erleichtern, 
eine  weitergehende  Zersetzung  der  darauf  befindlichen  Thonerde  und  Eisensalze 
aber  soviel  als  möglich  zu  vermeiden,  da  die  vorzeitig  abgeschiedenen  Basen  die 
Arbeit  erschweren.  Befindet  sich  ein  Thonerdesalz  allein  auf  dem  Stoffe,  so 
wird  dieser  bedruckt  mit  folgender  Mischung:  Ötammfarbe  4*5  K.,  Citronensäure 
krystallisirt  1*5  K.,  Wasser  1 L.  Stammfarbe:  Citronensaft  25°  B.  3‘6  L., 
Weizenstärke  900  Gr.  werden  miteinander  gekocht.  Sobald  aber  eine  Mischung 
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aus  Thonerde-  und  Eisensalzen  vorliegt,  wird  die  Lösungsfähigkeit  der  Heize 
durch  einen  Zusatz  von  saurem  Schwefelsäuren!  Natron  verstärkt. 

Die  Bereitung  des  betreffenden  Pappes  ist  folgende:  Zunächst  kocht  man  Citronensaft 
26°  B.  12  L.,  Weizeustärke  3 K.  und  rührt  bis  zum  F.rkalton,  worauf  Lauge  36"  B.  1*25  K., 
Schwefelsäure  60°  B.  2*5  K.  in  Wasser  2 L.  zugesetzt  werden.  Die  bedruckten  Stücke  ver- 
weilen in  der  Regel  24  Stunden  in  der  Lufthänge,  nach  deren  Verlauf  jene  mit  schweren 
Mustern  gekuhmistet,  die  mit  leichten  dagegen  zuvor  durch  die  Daropfabtheilung  der  Continne 
(48/45“)  gezogen  werden.  Es  ist  zweckmässig,  die  Wnare  nach  der  einen  oder  anderen  dieser 
Operationen  durch  Färben  von  Proherostein  auf  die  Wirkung  der  Beizen  zu  untersuchen  und 
im  Falle  die  Resultate  keine  ganz  befriedigenden  wären,  die  Dauer  der  ersteren  zu  verlängern 
oder  die  zweite  zu  wiederholen.  Bei  allen  diesen  Manipulationen  muss  mit  grosser  Vorsicht 
auch  insofern  verfahren  werden,  dass  durch  Abffecken  kein  Schaden  entsteht.  Aus  dieser 
Ursache  dürfen  die  Stücke  nur  im  völlig  trockenen  Zustande  iihereinandergelegt  werden,  sie 
dürfen  so  nicht  allzulange  lagern  und  es  muss  bei  den  Passagen  jede  Falteubildung  vermieden 
werden,  so  lange  als  der  Aetzpapp  nicht  entfernt  ist.  Letzerer  Umstand  ist  namentlich  dann 
zn  beachten,  wenn  an  Stelle  der  hier  beschriebenen  Behandlung  die  Waare  den  Vordämpfer 
von  Matlier  und  Platt  passirt,  aus  welchem  heraustretend  sie  sogleich  in  das  Kuhmistbad  be- 
fördert wird.  Dieses  ist  mit  Weglassung  des  Wasserglases  ganz  das  im  Vorhergehenden 
beschriebene,  und  die  Operation  selbst  wird  so  durchgeführt,  wie  bei  Glattroth  und  Glatt- 
schwarz angegeben  wurde. 

Die  Bemessung  der  Färbematcrialien  geschieht  nach  dem  Gewichte  der 
weissen  trockenen  Waare,  und  unterscheidet  sich  nur  durch  dcu  Zusatz  von  1 K. 
Leim  l'tlr  je  10  StUck  von  den  daselbst  gegebenen  Vorschriften,  die  im  Uebrigen 
ihre  Giltigkeit  für  diesen  Artikel  behalten. 

Nach  dem  Färben  und  Waschen  aber  bekommen  die  StUcko  Türkischroth 
mit  Beize  zweimal  nacheinander  ein  halbstündiges  kochendes  Seifenbad,  welches 
zusammengesetzt  ist  aus  Wasser  700  L.,  Seife  3 K.,  Zinnnatron  2 L.,  und 
werden  dann  auf  dem  Ciapeau  gewaschen  und  in  der  Lufthänge  getrocknet.  Bor- 
deaux, Cerise,  Granat,  GrUn  mit  Beize  werden  erst  auf  dem  Ciapeau, 
darauf  in  der  Rumlkufe  mit  Wasser  von  45°  R.  eine  halbe  Stunde  gewaschen, 
auf  den  Cyiindern  getrocknet  und  zweimal  trocken  gechlort  (s/g0). 

Schwarz  mit  Beize,  gewöhnlich  Trauerbeize  genannt,  wird  nach 
dem  Färben  zweimal  kochend  gekleiet,  auf  dem  Ciapeau  gewaschen,  getrocknet, 
bekommt  Dampfehlor  (a/00)  wird  nochmals  gekleiet,  gewaschen,  getrocknet  und 
gechlort.  Auf  die  gleiche  Weise  kann  bei  der  Herstellung  von  Modetönen  auf 
Thonerde  und  Eisenmordants  verfahren  werden.  Man  erhält  dieselben,  wenn  die 
geätzten  Stücke  mit  geeigneten  Mischungen  passender  Farbstoffe  angefärbt  werden. 
Unter  diese  zählen  vornehmlich:  Alizarin,  Alizarinbiau,  Gallocyanin,  Cürulein,  Ali- 
zarinbraun  und  die  Farbstoffextraete.  Bei  jenen  Färbungen  in  lichteren  Tönen,  die 
wie  z.  B.  Eisenchamois  durch  das  färbende  Oxyd  allein  hervorgerufen  werden, 
findet  als  Aetzmittel  Trauerbeize  Anwendung.  Dunklere  Nuancen  dagegen  werden 
besser  mit  einer  verdickten  Lösung  von  Zinnsalz  und  Citronensänre  bedrnckt. 
Im  Uebrigen  gelten  die  hier  gegebenen  Vorschriften  bis  zum  Eingehen  in  das 
Kuhmistbad,  an  dessen  Stelle  die  Kreide  oder  Sodapassage  so  wie  bei  dem 
glatten  Chamois  Artikel  angegeben  wurde,  tritt,  der  sich  die  weitere  daselbst  vor- 
gezeichnete Behandlung  anschliesst. 

Aetzen  der  tanninpräparirten  Waare.  Ueber  die  betreffenden 
Verfahren  ist  wenig  in  die  Oeffentlichkeit  gelangt.  Die  Aetzfarbo  besteht  aber 
in  der  Hauptsache  aus  durch  gebrannte  Stücke  verdickter  Natronlauge  10 — 11°  B., 
mit  der  die  Stücke  nach  dem  Klotzen  in  Tannin  Uberdrnckt  werden.  Die  nach- 
folgenden Operationen  bestehen  in  einer  Breehweinsteinpassage,  der  sich  das 
Waschen  und  Färben  auf  der  Rundkufc  anschliesst. 

Aetzen  fertiger  Farben. 

Türkischroth.  Die  auf  gewöhnliche  Weise  hergestellte  Waare  lässt 
nach  den  gebräuchlichen  Methoden  geätzt  kein  sehr  schönes  Weiss  zum  Vor- 
schein kommen.  Es  empfiehlt  sich  daher  fllr  diesen  Artikel  ein  Färberoth  zu 
erzeugen,  welches  weniger  Schwierigkeiten  macht.  Zu  einem  solchen  führt  fol- 
gender Weg. 
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Weisse,  ungeölte  Stücke  werden  in  der  Ilotflue  mit  einer  Lösung  von  Thonerdehydrat 
nod  Aetznatron  geklotzt,  nach  einiger  Zeit  oder  auch  sogleich  in  einer  grossen  Menge,  daher 
am  Besten  mit  (Messendem  Wasser  gewaschen,  durch  ein  Bad  von  30°  R.,  bestehend  aus:  Kreide 
arsensaurera  Natron  */#M0  gelogen,  gewaschen  und  gefärbt.  Die  zum  Klotzen  er- 
forderliche Lösung  wird  bereitet,  indem  man  Thonerdehydrat  trocken  6 K.,  mit  Natronlauge 
40*  B.  19  L.  durch  zwei  Stundeu  in  einem  kupfernen  Kessel  kocht  und  nach  dem  Erkalten 
mit  Salzsäure  l'ö  L.  in  Wasser  230  L.  mischt.  Da  ein  recht  sattes  Roth  erwünscht  ist,  so 
wird  soviel  Alizarin  40  Proc.  genommen,  dass  davon  60  Gr.  auf  ein  Kilo  Zeug  kommen, 
und  ohne  den  sonst  üblichen  Oelzusatz  gefärbt,  indem  man  kalt  einführt,  in  einer  halben 
8tunde  auf  60*  R.  steigt  und  dabei  eine  viertel  Stunde  bleibt.  Nach  dem  Waschen  und 
Trocknen  wird  geölt,  gedämpft  und  eventuell  leicht  geseift. 

Die  eine  Methode,  auf  solcher  Waare  weisse  Muster  hervorzurufen,  führt 
zur  Zerstörung  des  Farbstoffes  durch  unterchlorige  Säure,  und  kann  folgendermassen 
ausgeführt  werden.  Die  StUcke  werden  liberdruckt  mit  einem  Papp  aus:  Wein- 
säurelösung 33°  B.  1 K.,  Essigsäure  4°  B.  1 K.,  Dextrin  1 K.  oder  mit  einer 
Stärkeabkochnng : Wasser  1 L.,  Weizenstärke  0*150  K.,  in  die  man  so  lange 
selbe  noch  warm  ist,  krystallisirte  Weinsäure  0*6  K.  einrührt,  und  in  eine  Kufe, 
(Cuve  däcolorante)  breit  einlaufen  gelassen,  in  der  sich  eine  Lösung  von  Chlor- 
kalk  107iooo  umi  eine  solche  Menge  pulverig  gelöschten  Aetzkalkes  befinden,  dass 
auf  den  Liter  15 — 16  ßr.  dieses  Körpers  kommen.  Die  Geschwindigkeit  des 
Durchzuges  ist  etwa  9 M.  in  der  Minute.  Nach  demselben  wird  in  kaltem  Wasser 
gewaschen. 

Der  zweite  Weg,  der  eingcschlagen  werden  kann,  läuft  auf  die  Auflösung 
des  Farblackes  hinaus.  Zu  diesem  Zwecke  wird  eine  Mischung  von  Lciogomme 
3 K.,  Sodalauge  40°  R.  3 K.,  Aetznatron  fest  3 K.,  gedruckt,  die  StUcke  durch 
den  Vordämpfer  von  Mattier  und  Platt  gezogen,  in  die  Rösche  auf  wenigstens 
12  Stunden  gebracht  und  gewaschen,  worauf  sie  noch  ein  Schwefelsäurebad  von 
6°  B.  und  gleich  darauf  kaltes  Wasser  passiren.  Schliesslich  werden  sie  gewaschen 
und  bei  50°  R.  geseift.  Wenn  das  Weiss  durch  andere  Farben  ersetzt  werden 
soll,  so  lässt  sich  dieses  in  der  Chiorkalkkufc  nach  folgenden  Vorschriften  er- 
reichen (A.  Sansone).  Gelbbcize:  Man  kocht  Citronensaft  25°  B.  1 L., 
krystallisirte  Weinsäure  0-45  K.,  essigsaurcs  Blei  »5  K.,  Weizenstärke  0*125  K. 
und  fugt  nach  dem  Erkalten  Salpetersäure  33°  B.  0*175  K.  hinzu.  Nach  dem 
Druck,  dem  Passiren  durch  die  Chlorkalkkufe  und  dem  Waschen  laufen  die  StUcke 
zunächst  in  ein  schwaches  Bad  von  Dichromat  ein,  das  auf  32°  R.  gehalten  wird, 
dann  durch  verdünnte  Salzsäure,  werden  gewaschen  und  getrocknet.  Bl  an  beize: 
Es  werden  Wasser  1 L.,  Weizenstärke  0*15  K.,  Traganth  0*05  K.  gekocht  und 
vor  dem  Erkalten  zugegeben:  Weinsäure  0*7  K.,  Oxalsäure  0*075  K.,  Fcrrocyan- 
kalium  0*3  K.,  Eisenvitriol  0*3  K. 

Andere  Vorschriften  lauten : 

Weissbeize  (Handdruck):  Wasser  kochend  6 L.,  Oxalsäure  0*64  K.,  Weinsäure 

0*384  K.,  Pfeifenthou  1*6  K.  Gnmuiiwasser  : * °M , , „ 0*48  K. 

Blaubeize  für  Wa  1 zendrnc k : Wasser  8 L.,  Weizcnslärko  0-64  K werden  mit 

einander  gekocht  und  eingeriihrt:  Oxalsäure  00  K.,  Weinsäure  6 K.,  Blaulösung  1 K.  Bluu- 
lösung : Salzsäure  20°  B.  3 K.,  Bcrlinerblau  3 K.,  Doppeltchlorzinn  04*  B.  6 K.  Hellblau 
für  Handdruck:  Wasser  9 L.,  W.  Stärke  0*6  K.,  Oxalsäure  0*632  K.,  Weinsäure  2*6  K., 
Blaulösung  0*48  K.  Scliwarzbeizc  für  Walzendrack:  Wasser  6 L.,  werden  mit  Weizenstärke 
0-32  K.  gekocht  und  nach  dem  Erkalten  1*82  K.  BLutösung  zngesetzt.  Schwarzbeize  für 
Handdrnck:  Wasser  6 I. , Weizenstärke  0*24  K .,  Blaulösnng  1*28  K.  Grünbeize:  Wasser 

3 L..  salpetersaures  Blei  1 K.,  Salep  0*096  K.,  Blaulösnng  0*27  K.,  Weinsäure  1*6  K.,  Blau- 
lösung  0*288  K. 

Grünbeize:  Wasser  6 L.,  Wcizenstärkc  0*64  K.,  salpetersaures  Blei  1*28  K.,  Wein- 
säure 3*84  K.,  und  nach  dem  Erkalten  0*64  K.  Blaulösung. 

Gelbboize  für  Walzondruck:  Wasser  3 L.,  salpetersuures  Blei  1 K,  werden 
gekocht  und  darauf  Salep  0*096  K.  zugesetzt,  nochmals  2 Minuten  gekocht  und  Weinsäure 
2 K.  zugegeben. 

Geibbeize  für  Handdruck:  Wasser  o L.,  salpetersauros  Blei  1*6  K,,  Weinsäure 
4*8  K.,  Pfeifentbon  1*6  K.,  gebrannte  Stärke  0*96  K. 

Bei  der  Manipulation  derartiger  Waare  muss  mit  der  nöthigen  Vorsicht 
verfahren  werden  damit  dnreh  Abfiecken  kein  Schaden  entsteht.  Die  Dauer  der 
Behandlung  in  der  Chlorkalkkufe,  deren  Stärke  auf  7 — 8°  B.  gehalten  wird,  ist 
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3 — 5 Minuten,  nach  welchen  die  Stucke  ein  Quetschwalzenpaar,  das  entweder 
aus  Metall  mit  Leinwandbombage  oder  besser  aus  Kantscbnkwalzen  besteht, 
passiren,  unmittelbar  darauf  in  Wasser  fallen  und  leicht  gewaschen  werden.  Das 
Material,  auB  welchem  die  Kufen  hergestellt  sind,  pflegt  Holz  zu  sein,  dem  man 
einen  üeberzug  aus  Colopkonium  und  Wachs  gibt,  falU  es  nicht  vorgezogen 
wird,  das  Innere  derselben  mit  Blei  auszuschlagen.  Neuerer  Zeit  werden  vielfach 
Kufen  aus  Cement  benutzt,  welche  der  Einwirkung  des  Chlorkalks  sehr  gut 
widerstehen.  An  manchen  Orten  Anden  sich  Vorkehrungen  das  Bad  leicht  zu 
erwärmen  vor. 

Die  Prüfung  auf  die  richtige  Beschaffenheit  der  Bleichfiussigkeit  geschieht  durch  Probiren 
mit  Restein,  welche  mit  Weissbeize  überdruckt,  darin  in  längstens  fünf  Minuten  blendend 
weiss  werden  and  scharfe  Contouren  aufweiseu  müssen.  Ist  hellblau  dabei,  so  darf  dieses 
nicht  zerstört  oder  angegriffen  werden.  Wäre  dies  der  Fall  und  ist  das  Weiss  nicht  rein, 
so  hat  mau  es  mit  einem  zu  grossen  Kalküberschuss  zu  thun,  der  das  ßerlinerblau  verändert 
und  die  Reactiou  auf  das  Tiirkischroth  verlangsamt.  Wird  letzteres  dagegen  auch  an  den 
anbedruckten  Stellen  geschädigt  und  stellt  sich  Fliessen  der  Beizfarben  ein,  so  ist  zuviel 
freies  Chlor  vorhanden,  und  es  wird  erforderlich,  dieses  durch  Kalkmilch  zu  neutralisiren. 

Indigoätzartikel. 

Da  die  im  Vorhergehenden  beschriebenen  Methoden  gemusterte  Indigoartikel 
zu  erzeugen,  zeitraubend,  kostspielig  nnd  schwierig  sind,  so  wird  ihnen  der  durch 
das  Aetzen  gebotene  Weg  in  vielen  Fällen  vorgezogen.  Beigaben  gewisser  Sub- 
stanzen zum  Aetzpapp  machen  es  möglich  nicht  blos  weisse,  sondern  auch  farbige 
Muster  in  blauem  Grunde  hervorzurufen.  Zur  Zerstörung  des  Indigfarbstofles  wird 
gewöhnlich  Chromsäure  angewendet,  die  aus  ihren  der  Verdickung  beigegebenen 
Alkaligalzen  durch  eine  Mischung  von  Schwefel-  nnd  Oxalsäure  freigemacht  wird. 
Die  Anwesenheit  des  letztgenannten  Körpers  machen  zwei  Umstände  erforderlich. 
Erstens  muss  eine  Substanz  vorhanden  sein,  weiche  das  Ansammeln  freier  Chrom- 
Säure  verhindert,  wenn  die  Waare  nicht  anch  an  anderen  als  den  bedruckten 
Stellen  eine  Zerstörung  der  Farbe  erleiden  soll;  zweitens  gelingt  das  Aetzen 
weniger  gut,  wenn  diese  Säure  fehlt.  Die  Zusammensetzung  einiger  gebräuchlicher 
Aetzfarben  ist  im  folgenden  angeführt. 

Aetzweiis:  Duukelgobraunte  Stiirkewazzer  10  K.,  neutrales  chromsaures  Kali  3*6  K. 

Aetsroth:  Eialbuminwaasar  4 L.,  Zinnober  6 K.,  gelbes  chromsaures  Kali  0*760  K, 
Dazu  die  Cuupiruug:  Zinnober  6 K.,  Eialbuminwasser  4 L. 

Aetzgelb.  Chromgelbteig  (Bleichromat)  40  Proc.  6 K.,  saures  chromsaures  Kali 
1 K.  in  kochendem  Wasser  gelöst  und  nach  dem  Erkalten  auf  30fl  R.  oralerem  zugesetzt, 
Blutalbuminwasser  8 K.,  gelbes  chromsaures  Kali  0*3  K. 

Aetzcatechu:  Mineralbraun  iu  Teig  30  Proc.  3 K.,  Wasser  3 '/,  L.,  Blutalbumin- 
wasser 30  L.,  gelbes  ehromsaures  Kali  3*7  K.  Dazu  die  Coupirnug:  Mineralbranu  3 K., 
Wasser  3'/,  L.,  Blutalburainwasser  20  L. 

Aetzchemois  dunkel:  Aetzgelb  1*6  K.,  Aetzcatechu  0*1  K.,  Traganthschleim  2*8  K.t 
Blotalbuminwaszer  0*28  K.,  saures  chromsaures  Kali  0-18  K.,  neutrales  chromsaures  Kali 
0*72  K.,  letzere  beide  in  kochendem  Wasser  2*8  L.  gelöst. 

Aetzchamois  hell:  Aetzgelb  1*6  K.,  Aetzcatechu  0*1  K.,  Tragantschleim  6 K., 
Eialbuminwasser  15  K.;  saures  ehromsaures  Kali  0*325  K.,  gelbes  chromsaures  Kali  1*3  K., 
beide  gelöst  in  heissem  Wasser  4*15  K. 

Aetsblau:  Mehl  0*26  K.,  Wasser  2 L.,  Ferrocjankaütim  0*42  K.  werden  einerseits 
gekocht;  anderseits  Mehl  0*26  K.,  Wasser  3 L.,  Eisenvitriol  0*8  K.  Nach  dem  Mischen  und 
Erkalten  der  Lösungen  wird  noch  ein  Zusatz  von  saurem  chromsauren  Kali  0*68  K.  gemacht. 

Je  nach  der  Nuance  des  Kllpenblans  werden  diese  Farben  entsprechend 
coupirt,  d.  h.  der  Cbromsäuregebait  nach  der  Intensität  desselben  gestellt.  Nach 
dem  Druck  bleiben  die  Stöcke  so  lange  liegen,  bis  sich  eine  hinreichende  Anzahl 
derselben  gesammelt  bat.  Sodann  werdon  sie  durch  eine  Kufe  gezogen,  die  mit 
Blei  gefüttert  ist  und  eine  wässrige  auf  60°  R.  erwärmte  Lösung  von  Schwefel- 
und Oxalsäure  enthält.  Der  Gehalt  ersterer  ist  120  Gr.,  letzterer  30  Gr.  im 
Liter.  Der  Inhalt  des  Behälters,  der  wie  eine  gewöhnliche  Passagekufe  mit 
Leitwalzen  versehen  und  durch  directen  Dampf  heizbar  ist,  macht  circa  900  L. 
auB.  Das  Nachbessern  während  der  Arbeit  geschieht  mit  einer  Lösung  der  beiden 
Säuren  von  der  Concentration  ,4l,/iöoo  unc*  38/iooo*  Es  ‘8t  vorteilhaft,  wenn  die 
Maschinerie  einen  schnelleren  und  einen  langsameren  Gang  der  Stücke  gestattet; 
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von  eraterem  wird  bei  schweren,  von  letzterem  bei  leichten  Mustern  Gebrauch 
gemacht  Stark  aufgetragener  Aetzpapp  hat  die  Tendenz  zu  fliessen,  der  durch 
eine  schnellere  PaBsage,  welche  diese  Stellen  mit  mehr  Oxalsäure  in  Berührung 
bringt,  begegnet  wird.  Völlig  zufriedenstellende  Resultate  werden  erhalten,  wenn 
die  Berührungsdauer  der  Waare  mit  dem  Bade  circa  17 — 20  Secunden  beträgt, 
nach  deren  Ablauf  sie  ein  Quetschwalzenpaar  passirt  und  in  die  nächste  Kufe 
geleitet  wird,  durch  welche  fortwährend  sich  erneuerndes  Wasser  fliesst,  und  die 
mit  Spitzrohren  ausgerüstet  ist,  aus  denen  kräftige  Wasserstrahlen  auf  die  breit 
durchgezogenen  Stücke  geworfen  werden.  Diese  Behandlung  wiederholt  sich  noch 
zweimal  in  den  anstossenden  auf  gleiche  Art  eingerichteten  Waschvorrichtungen, 
da  die  anhaftenden  Säuren  so  vollständig  als  möglich  entfernt  werden  müssen, 
soll  der  Stoff  nicht  angegriffen  werden  oder  durch  Abflecken  Schaden  entstehen. 
Um  die  letzten  Sparen  zu  beseitigen,  folgt  noch  ein  Waschen  auf  der  Rundkufe, 
an  welches  sich  das  Trocknen  auf  den  Cylindern  schliesst.  Noch  ist  zu  bemerken, 
dass  die  Waare  in  das  Aetzbad  ohne  Falten  zu  bilden  geleitet  werden  muss,  da 
sie  sonst  ebenfalls  durch  Abflecken  veranstaltet  daraus  hervorgeht. 

Wenn,  wie  hier  angeführt,  die  Aotzknfe  so  grosse  Mengen  Flüssigkeit  fasst,  so  macht 
sich  vor  jeder  Arbeit  eine  Untersnchung  derselben  nöthig,  die  durch  Titrationen  ausführbar 
ist.  Dabei  ist  die  Bestimmung  der  Oxalsäure  durch  die  Gegenwart  anderer  organischer  Sub- 
stanzen erschwert.  Man  muss  sich  begnügen,  unter  raschem  Umschwonken  der  erwärmten 
Flüssigkeit  die  Permanganatlösung  im  vollen  Strahle  einlanfen  zu  lassen  bis  zu  dem  Augen- 
blicke, da  erstere  durchaus  roth  gefärbt  erscheint. 

Der  Fehler,  an  sich  gross,  etwa  26  Proc.  der  aus  den  Daten  berechneten  Menge  ver- 
liert an  Bedeutung,  da  einerseits  die  mit  titrirten  fremdartigen  Substanzen  in  ihrer  Wirkung 
anf  die  Chromsünro  als  gleichwerthig  mit  der  Oxalsäure  anzusehen  sind,  und  andererseits 
durch  denselben  nicht  verhindert  wird  die  Kufe  auf  einem  gewissen  Concentrationsgrade  zu 
erhalten.  Durch  Zugabe  von  Material  oder  Wasser  in  den  aus  der  Untersuchung  hervor- 
gehenden Mengen  wird  derselbe  vor  jeder  neuen  Arbeit  wieder  richtig  gestellt. 

Ausser  der  Chromsäure,  deren  Gebrauch,  wenn  auch  auf  andere  Weise, 
schon  ein  alter  ist,  denn  sie  wurde  zuerst  um  das  Jahr  1820  von  dem  Engländer 
Thomson  in  die  Fabrication  eingeführt,  indem  dieser  indigblane  Stücke  in  einer 
Lösung  von  Dichromat  klotzte  und  nach  dem  Trocknen  mit  Oxalsäure  Uber- 
druckte, sind  auch  andere  oxydirende  Substanzen  versucht  worden,  wie  z.  B. 
freies  Chlor,  welches  auf  den  trockenen  Farbstoff  kaum  eine  Wirkung  hat, 
den  feuchten  dagegen  sofort  zerstört;  uutercblorige  Säure  entweder  in  der  Cuve 
decolorante  oder  indem  man  die  mit  Soda  vorgedrnckten  Stücke  durch  einen 
mit  freiem  Chlor  gefüllten  Raum  zog;  Chlorsäure  und  Ferrydcyanwasser- 
stoffsäure.  Letzterer  Körper  hat  die  Eigenschaft,  in  alkalischer  Lösung  den 
Indigofarbstoff  zu  zerstören,  während  der  vorgenannte  entweder  mit  säuern  Kör- 
pern in  Berührung  gebracht  oder  an  solche  gebunden  werden  muss,  die  unter 
gewissen  Bedingungen,  also  z.  B.  beim  Dämpfen  eine  theilweise  Zersetzung  er- 
leiden. Dahin  gehören  unter  anderem  die  Sesquioxyde,  und  man  hat  mit  chlor- 
saurer Thonerde  zahlreiche  Versuche  gemacht  nicht  blos  den  Indigo  zu  ätzen, 
sondern  auch  eine  Abscheidung  von  Thonerde  zu  erzielen,  die  hinterher  in  Ali- 
zarin  angefärbt  werden  kann.  Die  Schwächung  der  Faser  durch  Entstehen  von 
Oxycellulose  ist  aber  ein  fast  unvermeidlicher  Fehler  dieser  Methode.  Nicht 
besser  fällt  die  Sache  aus,  wenn  die  Farbe  mit  Manganhyperoxyd  und 
Chloraluminium  etwa  nach  folgendem  Reccpte  bereitet  wird : Manganhyper- 
oxyd 0‘2  K.,  Cbloraiuminium  0'75  K.,  gebrannte  Stärke  0'5  K.,  Wasser  1 L. 
Das  Dämpfen  ohne  Pression,  welches  dem  Drucke  wie  in  dem  vorherbeschriebenen 
Falle  folgt,  währt  circa  eine  Stunde,  worauf  die  Stücke  erst  in  heissem,  dann  in 
kaltem  Wasser  gewaschen  eventuell  leicht  gekuhmistet  und  in  Alizarin,  oder  auch 
einem  anderen  auf  Thonerde  ziehenden  Farbstoffe  gefärbt  werden. 

Dm  Verfahren,  welches  auf  die  Eigenschaft  der  Ferridcyanwasserstöffsäure  in  alkalischer 
Lösung  das  Indigblau  zu  zerstören  gegründet  wurde,  wird  augeblich  auf  folgende  Weise  aus- 
geführt. Nach  dem  Druck  mit  einer  Farbe,  die  aus:  Wasser  1 L.,  essigsaure  Thonerde  12*  B. 
1 L.,  rothes  Blutlangensalz  2 K.,  Essigsäure  6*  B.  0-2  K.,  gebrannte  Stärke  2 K besteht 
und  der  zweckmässig  noch  essigsaure  Magnesia  zngesetzt  wird,  laufen  die  Stücke  durch 
Natronlauge  18*  B.  bei  36*  R.,  werden  gut  gewaschen  und  in  Alizarin  gefärbt.  Es  scheint 
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aber,  dass  dieser  Weg  nicht  sicher  xnm  Ziele  führt,  indem  die  Aetsuogen  das  eine  und  andere 
Mal  ungleich  auslallen. 

IJebrigens  »ei  hier  bemerkt,  da»»  die  Versuche,  Färberoth  auf  Kiipenbiau 
durch  Actzfarben  hervorzurufen,  in  die  Zeit  um  da»  Jahr  1840  zurückreichen, 
da  ein  Fabrikant  Namens  llasile  in  Rouen  der  erste  gewesen  zu  sein  scheint, 
der  auf  die  Art  hergestellte  Waare  in  den  Handel  brachte,  dass  er  geklipte 
Stücke  in  Dichromat  klotzte,  und  mit  einer  Farbe  aus  essigsaurer  Thonerde, 
Salpeter-  und  Oxalsäure  Uberdruckte,  worauf  dieselben  durch  Ammoniak  gezogen, 
gewaschen  und  in  Oarancine  ausgefärbt  wurden. 

Im  Anschluss  an  die  hier  gegebenen  Beizfarben  und  Verfahren  sei  noch 
des  Weges  gedacht,  der  eingcschlagen  wird,  schwarze  Muster  allein  oder  neben 
den  oben  angegebenen  Farben  zu  erzeugen.  Zu  diesem  Zwecke  druckt  man  ein- 
fach die  erste  unter  Anilinschwarzdruckartikel  angegebene  Farbe,  verhängt  wie 
daselbst  besprochen  wurde  und  lässt  die  Stücke  darauf  mit  der  übrigen  Aetz- 
waarc  gehen. 

Aetzungcn  auf  Manganbister. 

Da  den  höheren  Oxyden  des  Mangans  die  Fähigkeit  mit  Säuren  ohne  weiteres 
Salze  zu  bilden  ahgeht,  so  müssen  den  betreffenden  Aetzfarben  Körper  zugesetzt 
werden,  wolche  zunächst  reducirend  auf  die  färbende  Verbindung  einwirken.  Das 
geeignetste  Mittel  ist  Zinnsalz,  welches  sich  sowohl  in  diesem  Sinne  als  auch 
lösend  jenem  Körper  gegenüber  verhält.  Mit  seiner  Hilfe  lassen  sich  weisse,  und 
wenn  noch  andere  passende  Körper  dabei  interveniren,  auch  andersfarbige  Muster 
in  braunem  Grunde  erzeugen. 

Weissbeize:  Weizenstärke  2-25  K.  werden  in  Wasser  10  L.  gekocht,  auf  40"  K. 
ahgekühlt  und  mit  Citronensänre  1 K.,  Zinnsais  7*5  K..  vermischt.  Nach  dem  Druck  werden 
die  Stücke  auf  die  kalte  Hänge  gebracht,  wo  sie  so  lange  verweilen,  bis  die  Aetzung  voll- 
endet ist;  durauf  passiren  sie  ein  kaltes  Kreidebad,  werden  auf  der  Kundkufe  in  Wasser  von 
gewöhnlicher  Temperatur  gownschen  nnd  auf  den  Cy  lindern  getrocknet.  Qelbbeize:  Man 

kocht  Weizenstärke  2 '/,  K.  in  10  L.  Wasser  und  rührt  nach  dem  Krkalten  auf  40"  R.  1 K. 
feingestossene  Citronensänre  nnd  nach  völligem  Erkalten  7*5  K.  Zinnsalz  und  4-5  K.  Chromgelb- 
teig  ein.  Uothbeixe:  6 K.  Carminuaphte  rouge  von  Durand  nnd  Huguenin  werden  mit 
9 K.  einer  Verdickung  gemischt,  die  sich  zusammensetzt  aus:  Wasser  10  L.,  Weizenstärke 
2-26  K.,  Citronensänre  1 ' 1 K.,  Zinnsalz  6*5  K.  nnd  wie  Woissbeizo  bereitet  wird.  Klaubeize: 
Man  kocht  XVeizcnstärke  2 K..  Wasser  10  L.,  Methylenblau  Dü  K,  lässt  auf  40"  R.  abkühlen 
setzt  Citrononsäure  1 K-,  und  nach  dem  völligen  Erkalten  Zinusalz  5 K.  zu.  Grün  beize: 
wird  ebenso  bereitet  setzt  sich  aber  zusammen  aus:  Wasser  10  L.,  Weizenstärke  2*1  K., 
Malachitgrün  0*2  K.,  Citronensänre  1*1  K.,  Zinnsalz  6*5  K..  Tannin  1 K.  Violettheize: 
Blauholzextrakt  10"  B.  4 L.,  Wasser  5 L.,  Weizenstärke  1*B  K.,  werden  nach  dem  Kochen 
auf  40"  R.  abgekühlt  mit  Citronensänre  1*1  K.,  nach  völligem  Erkalten  mit  Ziunsalz  6 K. 
versetzt. 

Das  Verfahren  nach  dem  Druck  ist  dasselbe  wie  bei  Weissbeize. 

Artikel  des  Klotzdruckes. 

In  allen  jenen  Fällen,  in  denen  unter  Anwendung  einer  verdünnten  Farbe 
von  Druckwalzen  Gebrauch  gemacht  wird,  die  an  ihrer  Oberfläche  durchaus  mit 
Hachures  oder  Picots  versehen  sind,  entsteht  auf  weisser  Waare  entweder  so- 
gleich oder  in  der  nächsten  Operation  eine  einseitige  glatte  Färbung ; auf  Stücken, 
die  vorher  mit  Reserven  bedruckt  wurden,  kommen  weisse  Muster  auf  farbigem 
Grunde  zum  Vorschein,  und  auf  Druckwaare  angewendet  wird  der  weisso  Grund 
in  irgend  einen  andersfarbigen  z.  B.  in  Chamois  verwandelt.  Es  versteht  sich, 
dass  dieses  Ueberwalzen  derartiger  ätücke  nur  dann  angezeigt  ist,  wenn  die 
vorgedruckten  Farben  nicht,  oder  doch  nur  in  einem  zulässigen  Grade  dadurch 
altcrirt  werden.  Für  die  Erzeugung  der  Pappartikel  aber  ist  dieses  Färbever- 
fahren besonders  geeignet,  da  alle  Reserven  mehr  oder  weniger  an  dem  Uebel- 
stande  leiden,  der  eindringenden  Farbstofflösung  auf  die  Dauer  einen  völlig  ge- 
nügenden Widerstand  nicht  entgegen  zu  setzen.  Es  ist  begreiflich,  dass  dieser  um  so 
leichter  überwunden  werden  wird,  je  dünnflüssiger  die  Lösung  des  Farbstoffes,  je 
langer  die  Dauer  dieses  Zustandes  und  jene  der  Einwirkung  auf  den  Papp  ist. 
Die  ungünstigsten  Bedingungen  bei  Erzeugung  solcher  Artikel  bringt  die  Anwendung 
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von  Bädern  oder  Flotten  mit  sich,  z.  B.  in  der  Indigol'ärberei  oder  beim  Klotzen 
aaf  die  gewöhnliche  Weise,  in  welch’  beiden  Fällen  Überdies  der  Angriff  auf  die 
Reserve  von  zwei  Seiten  erfolgt.  Wesentlich  besser  gestalten  sich  die  Ver- 
hältnisse, sobald  die  Klotzarbeit  der  Druckmaschine  Übertragen  werden  kann,  da 
dieselbe  eine  bis  zu  einem  gewissen  Grade  verdickte  Farbstofflösung  verlangt, 
die  Benetzung  des  Stoffes  durch  dieselbe  nur  eine  einseitige  und  von  kürzerer 
Dauer  ist,  indem  die  Trockenvorrichtungen  das  Lösungsmittel  rasch  verdampfen 
machen.  Der  Grund  warum  man  auf  solche  Weise  und  nicht  nach  dem  ge- 
wöhnlichen Druckverfahren  gemusterte  Artikel  erzeugt,  ist  derselbe,  welcher  bei 
Beschreibung  des  Aetzverfahrens  angegeben  wurde:  die  Vermehrung  der  Artikel. 
Besonders  umfangreich  ist  dieser  Zweig  der  Fabrication  aber  nicht,  da  in  den 
meisten  Fällen  nur  weisse  Muster  in  einem  andersfarbigen  Grunde  hergestellt 
werden,  obzwar  cs  auch  angeht,  dem  Papp  Substanzen  einzuverleiben,  welche 
nach  seiner  Kntfernung  die  blos  gelegten  Stellen  farbig  erscheinen  lassen.  Je 
nach  der  Natur  der  verwendeten  Farbstoffe  machen  die  Stücke  eine  verschiedene 
Nachbehandlung  durch,  die  aber  gewöhnlich  ein  Dämpfen  mit  oder  ohne  sich  an- 
schliessende Brechweinsteinpassage  ist. 

Glatt  Rosa.  Geölte  Waare  wird  mit  einer  Mischung,  die  als  Stammfarbe  aus : 
Alizarinblaustichig  20  Proc.,  0-935  K.,  Wasser  0 935  K.,  essigsaurer  Kalk  Nr.  2 
0-85  K.,  Gummiwasser  4 K.,  Rhodanaluminium  0-75  K.,  Ansatz  OX  1-4  K. 
hergestellt  und  je  nach  der  Nuance,  die  erzielt  werden  soll,  passend  coupirt  ist, 
Uberdruckt.  Als  Coupirung  verwendet  man  Gummiwasscr.  Die  Stücke  bleiben  nach 
dem  Ueberwalzcn  einen  Tag  liegen,  gehen  dann  auf  24  Stunden  in  die  Rösche, 
werden  gedämpft,  durch  Kreide  gezogen  und  geseift  wie  bei  Roth  neben  Rosa 
(Karbe  waare]  angegeben  wurde.  Daran  schliesst  sich  ein  nochmaliges  Waschen 
aaf  dem  Clapean  und  das  Trocknen  auf  der  Lufthänge. 

Soll  der  zweiseitige  Klotzrosaartikel  fabricirt  werden,  so  wird  die  geölte  Waare  in 
der  Hotline  dnreb  zwei  Quetschwalzen  lanfon  gelassen,  von  denen  die  untere  in  der  Farbe 
badet.  Aus  diesen  heraustretend  rollt  sich  dieselbe  auf  und  wird  nach  wenigstens  halb- 
stündigem Liegen  getrocknet.  Die  Coupirungen  der  oben  angegebenen  Farbe  werden  für 
dieses  Fabrications verfahren  mit  einer  Mischung  aus  3 Thl.  Wasser  und  1 Thl.  Gurami- 
waaser  gemacht.  Die  weitere  Behandlung  ist  die  des  einseitigen  Artikels. 

Rosa  neben  Weiss  (Pappartikel).  In  Türkischrothöl  II  geklotzte  Waare 
wird  mit  einer  Mischung  aus  Surrogatwasser  licht  18  L.,  Citronensaft  27°  B. 
4 K.,  die  je  nach  der  Concentration  der  Klotzfarbe  mit  Surrogatwasser  coupirt 
wird,  überdruckt  und  nach  einiger  Zeit  Uberwalzt  wie  bei  Glatt  angegeben  nnd 
in  gleicher  Weise  weiter  behandelt. 

Soll  das  beschriebene  Verfahren  für  Muster,  welche  ganz  oder  znm  Theil  ans  dem 
Firbeprocesse  hervorgehen,  Anwendung  finden,  so  druckt  man  zweckmässig  eitronensaures 
Natron  und  eineu  Ueborschnss  dieser  Säure  mit  Gmnmiwasser  verdickt  vor.  Ein  solcher  Papp 
wird  erhalten  durch  Mischung  von  Citronensaft  27*  B.  9 L.  und  Lauge  36*  B.  2-6  L.,  denen 
noch  Gummi  gemahlen  3 K.,  Citronensaft  27"  B.  1 L.  zugesetzt  werden,  worauf  bis  zur 
völligen  Lösung  gekocht  abgekühit  nnd  das  Ganze  auf  12  L.  gestellt  wird. 

Nach  dem  Druck  findet  das  Ueberwalzen  statt,  welches  z.  B.  für  Roth  mit 
essigsaurer  Thonerde  11°  B.  25  L.,  Essigsäure  7°  B.  5 L.,  Rotbholz  20°  B.  1 L. 
(als  Blende),  Tragantschleim  25  L.,  Bestandteilen,  welchen  man  vor  dem  Druck 
noch  10  Gr.  Zinnsalz  pr.  Liter  zusetzt,  geschieht,  nach  welchem  die  Stücke  ver- 
hängt (5*/tg0),  durch  die  Ammoniakabtheilung  der  Continne  gezogen  und  ohne 
Wasserglas  gekuhmistet  werden.  Man  färbt  und  behandelt  weiter  wie  bei  Roth 
mit  Beize  angegeben  wurde.  Die  Bemessung  des  Färbemateriales  richtet  sich 
anch  hier,  da  die  Beize  tiefer  in  die  Faser  eindringt  als  beim  gewöhnlichen 
Drnck,  nach  dem  Gewichte  der  weisstn  trockenen  Waare.  Dieselben  Operationen 
gehen  vor  sich,  wenn  neben  der  Reserve  noch  Anilinschwarz  mitgedrnckt  wird. 

Bordeaux  mit  Papp  unterscheidet  sich  von  dem  vorangehenden  Artikel 
durch  den  Mordant,  welcher  ohne  die  Zinnsalzzugabe  aufgedruckt  wird.  Das  weitere 
Verfahren  ist  mit  jenem  gleich,  nach  welchem  Bordeaux  mit  Beize  angefertigt 
wird.  Auch  Bordeaux  - Papp  in  Verbindung  mit  Anilinschwarz  wird  auf  die 
gleiche  Weise  fabricirt. 
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Als  Reserve  für  Violett  finden  Pappe  Verwendung,  die  nach  folgenden 
Reccpten  zusammengesetzt  sind:  Citronensaft  27°  R.  12  L.,  weinsaures  Chrom 
30°  B.  12  L.,  dunkelgebrannte  Stärke  werden  gekocht  und  lauwarm  zugegeben 
Citroncnsäure  krystallisirt  1440  Qr. 

FUr  dunkle  Nuancen  steigt  der  Zusatz  letzterer  Säure  auf  2 und  3 K. 
Oie  Klotzfarbe  besteht  z.  B.  aus:  Eisenbrllhe  ftlr  Violett  1 L.,  Surrogatwasser 
5,  10,  20,  50  u.  b.  w.  L.  je  nach  der  gewünschten  Concentration.  Nach  dem  Druck 
und  Ueberwalzen  passiren  die  Sttlcke  die  Dampfabtheilung  der  Continne,  werden 
ohne  Wasserglas  gekuhmistet,  gefärbt  und  weiter  behandelt  wie  der  glatte  Artikel, 
zuletzt  aber  mit  (’f>/40)  trocken  gechlort. 

Von  den  Reserven  die  ftlr  Anilinschwarz  angegeben  werden,  seien 
hier  erwähnt : essigsaurer  Kalk  1 K.,  Dextrin  0-4 — 0*5  K. ; oder  Gummiwasser 
1 L.,  Rhodanbarynm  oder  Rhodankalium  50  Gr. 

Setzt  man  diesen  Körpern  Bleisaize  zu,  so  lässt  sich  in  der  nachfolgenden 
Operation  an  Stelle  des  Weiss  Gelb  oder  Orange  setzen.  Zu  diesem  Zwecke 
werden  nach  dem  Druck  einer  solchen  Reserve  die  Sttlcke  mit  Anilinschwarz 
(z.  B.  eine  Coupirung  der  bei  dem  Drnckartikel  angegebenen  Farbe)  llberwalzt, 
in  der  Hänge  so  lange  gelassen  bis  sich  das  Schwarz  entwickelt  hat,  dann  durch 
Ammoniak  und  chromsaures  Alkali  gezogen  und  auf  der  Rundknfe  in  letzterem 
ausgefärbt,  wodurch  man  Gelb  erhält.  Soll  dieses  orangirt  werden,  so  verfährt 
man  wie  bei  diesem  Artikel  gezeigt  wurde. 

Färberoth  lässt  sich  auf  folgende  Weise  reserviren.  Thonerdehydrat 
l-2 — 1*4  K.  werden  in  Lauge  36°  B.  1 L.  gelöst  und  1 K.  dieses  Präparates 
mit  Dextrin  0'3 — 0*4  K.  verdickt,  aufgedruckt,  mit  Anilinschwarz  Uberwalzt,  ver- 
hängt, gekuhmistet  und  in  Alizarin  gefärbt  wie  bei  Roth  neben  Weiss  nnter 
Färbewaare  angegeben  ist. 

Kotb  lässt  sich  auch  noch  auf  andere  Weise  neben  Schwarz  folgendermaßen  erzeugen : 
Geölte  Waare  wird  zunächst  mit  Alizarinfarbe  6 L.,  Rbodankalium  600  Gr.  überdruckt.  Alizarin- 
farbe : Alizarin  III  G.  Bayer  16  Proc.  10  K.,  essigsaurer  Kalk  Nr.  2 3‘4  K.,  Verdickung  B 
10-8  K.,  essigsaure  Thonerde  5'6*  B.  2*2  K.  »Ausatz  OX  4 K. ; darauf  wird  dieselbe  mit 
Anilinschwarz  überwalzt  und  bis  zur  Entwicklung  dieser  Farbe  verhängt,  gedämpft,  durch 
Kreide  bei  70'  li.  gezogen,  gewaschen,  geseift  und  auf  den  Cylindern  getrocknet. 

Blau  neben  Schwarz.  Die  Druckfarbe  besteht  aus:  Blau  10  L.,  Rhodankalium  260  Gr. 
Blau:  Nicholson  Alkaliblau  4 B.  1*5  K.,  Wasser  7 L.,  Gummiwasser  12  L.,  essigsaure  Thon- 
erde 10'  B.  1 L.,  doppeltschwefligsaures  Natron  35'  B.  3*6  L.,  Arsenik-Glycerin  3*6  K. 
(Glycerin  3 K.,  weisser  Arsenik  1 K).  Nach  dem  Druck  uud  dem  Ueberwalzen  mit  Anilin- 
schwarz  werden  die  Stücke  wie  in  dem  vorangehenden  Falle  behandelt,  dürfen  aber  nur  leicht 
geseift  werden. 

Auch  bei  KUpenblau  wird  das  Klotzen  mit  Hilfe  der  Druckmaschine 
ausgefUhrt,  wenn  es  sich  darum  handelt,  ein  Walzenmuster  umzukehren,  d.  h.  den 
Stellen,  welche  bei  Anwendung  der  Chromsäureätzbeize  weiss  erscheinen  wurden, 
die  blaue  Färbung  zu  lassen,  an  den  Übrigen  aber  diese  zu  zerstören.  Dahin 
gelangt  man  z.  B.  wenn  die  betreffende  Walze  eine  verdickte,  stark  reducirende 
Substanz  vordruckt,  worauf  mit  dem  Aetzmittel  Uberwalzt  wird.  Die  nachfolgende 
Behandlung  ist  die  der  Indigoätzwaare. 

Um  Tanninfarben  zu  reserviren,  wird  eine  eoncentrirte  Brechweinstein- 
lösung  mit  ßrittischgum  oder  Gummiwasser  verdickt,  aufgedruckt.  Zum  Ueber- 
walzeu  können  viele  der  im  Folgenden  angegebenen  Dampffarben  entsprechend 
coupirt  gebraucht  werden,  nämlich  jene  die  mit  Hilfe  der  Gerbstoffe  sich  fixiren 
lassen  wenn  man  nicht  etwa  eine  Reserve  unter  Tannin  vordruckt,  durch  Brech- 
weiustein  zieht  und  auf  der  Rundkufe  in  den  entsprechenden  Anilinfarben  ausfärbt 
Die  weitere  Behandlung  solcher  StUoke  ist  jene  der  Brechweinsteinwaare. 

Einige  in  diesem  Abschnitte  angeführte  Pappe  gelangen  mitunter  in  schwä- 
cherer Concentration  zur  Verwendung.  Unter  diesen  Umständen  Üben  sie  die  volle 
Wirkung  nicht  aus  und  cs  bleibt  z.  B.  bei  Indigoweissbeize  ein  Tbeil  des  Farb- 
stoffes unzerstört  und  bei  atidereu,  den  Reserven,  kommt  eine  theilweise  Färbung 
zu  Stande.  Derartige  Mischungen  werden  mit  Halbpapp  bezeichnet. 
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Alle  die  unter  „Färbewaare  und  besondere  Artikel“  angegebenen  Verfahrunga- 
arten  sind  soweit  durchgefllhrt  worden,  als  es  für  die  Anwendung  derselben  noth- 
wendig  erscheint.  Was  das  Waschen,  Seifen  und  Chloren  anbelangt,  so  gilt  der 
schon  früher  aufgestellte  Grundsatz,  diese  Operationen  so  oft  und  so  lange  anzu- 
wenden,  bis  der  Zweck  erreicht  ist,  auch  hier.  Die  weitere  Behandlung  der  daraus 
hervorgehenden  Stücke,  also  das  Appretiren,  Mangen,  Legen  u.  s.  w.,  ist  die  unter 
„Dampfwaare“  angegebene. 

Im  Folgenden  geben  wir  eine  Anzahl  von  bewährten  Vorschriften  für  Be- 
reitung von  Druckfarben  zur  Herstellung  von  Dampfwaare. 

Solche  als  Dampffarben  zu  bezeichnende  Farben  sind: 

Rosa  1.  Alizarin  blaustichig  20  Proc.  0*936  K.,  Wasser  0*935  K.,  essigsaurer  Kalk 
Nr.  2 0*86  K.,  Gummiwasser  4 K.,  Rbodanaluminium  19*  B,  0*76  K.,  Ansatz  OX  1*4  K. 

Rosa  2.  Alizarin  blaustichig  20  Proc.  0*935  K.,  Wasser  1 L.,  Gummi wasaer  (500 
Gummi  u.  1000  Wasser)  6 L.  worden  miteinander  angerührt,  eine  Stunde  der  Rahe  überlassen 
und  nach  dem  Zusatz  von  Rbodanaluminium  19*  B.  0*76  K.  sofort  passirt. 

Rosa  3.  Alizarin  blaustichig  10  Proc.  1*87  K,  essigsaurer  Kalk  Nr.  2 0*85  K.,  Ver- 
dickung B 3*2  K.,  Wasser  0*8  L.,  Khodanaluinttiium  19°  B.  0*75  K.,  Ansatz  OX  1*4  K. 

Rosa  4.  Rosa  3 10  K.,  Roth  6*1  K.,  Roth:  Alizarin  blaustichig  10  K.,  essigsaurer 
Kalk  Nr.  2 3*4  K.,  Verdickung  B 14  K.,  Wasser  2 K.,  Rbodanaluminium  3 K.,  Ansatz  OX  3*2  K. 

Rosa  5.  Rosa  3 10  K.,  Verdickung  B */s  30  K. 

Rosa  6.  Rosa  3 S K.,  Verdickung  B 4/,  30  K. 

Rosa  7.  Wasser  7*475  K.,  Weizenstärke  1*4  K.,  0*168  K.  Traganthschleim  werden 
gekocht  und  nach  dem  Erkalten  mit  Olivenöl  0*169  K.,  Chlorkalklösung  8*  B.  0*084  K., 
Alizarin  blaustichig  20  Proc.  0*302  K.,  Rhodaualuminiutn  8*  B.  0*  362  K.,  essigsaurer  Kalk 
15*  B.  0*1  K.  gut  verrührt. 

Rosa  8.  Weizenst&rke  1*2  K.,  Essigsäure  7*  B.  1 K.,  Traganthschleim  2 K.,  Wasser 
2*87  L.,  Alizarin  blaustichig  20  Proc.  1*32  K.,  Tournantöl  0*6  K.  werden  gekocht  und  nach 
dem  Erkalten  zugesetzt  Mordant  K.  10°  B.  0*9  K.,  Ansatz  OX  0*5  K.,  essigsaurer  Kalk 
16*  B.  0*46  K. 

Mordant  K.  10*  B:  Wasser  6*98  L.,  Alaun  1*276  K.,  salpetersaures  Blei  1*744  K. 

Roth  1.  Alizarin  gelbstichig  20  Proc.  7*5  K.,  essigsaurer  Kalk  Nr.  2 1*7  K.,  Wasser 
1*7  L.,  Verdickung  13*8  K.,  Khodanalnminium  19°  B.  3 K.  Verdickung:  Gummi wasser 
(Gummi  600,  Wasser  1000)  1*8  K.f  Tournantöl  0*09  K. 

Roth  2.  Alizarin  blaustichig  5 K.,  essigsaurer  Kalk  Nr.  2 1*7  K.,  Verdickung  B 
4*8  K.,  Rhodanaluminium  19°  B.  1*5  K.,  Ansatz  OX  1*6  K. 

Roth  3.  Alizarin  gelbstichig  20  Proc.  7*5  K.,  Wasser  2*5  L.,  essigsaurer  Kalk  Nr.  2 3*4  K. 
werden  gut  mit  einander  angerührt,  darauf  zugesetzt:  Rhodaualuminium  19*  B.  3 K.,  Ansatz 
OX  1*6  K.,  Wasser  1*6  K.,  und  nach  einstündigem  Stehen  mit  Verdickung  B 8 K.  gemischt. 

Roth  4.  Alizarin  gelbstichig  20  Proc.  1*5  K.,  essigsaurer  Kalk  Nr.  2 0*34  K , Gummi- 
wasser 2*76  K.,  Rhodanaluminium  19*  B.  0(6  K.,  Ansatz  OX  0*34  K.  werden  gemischt  und 
einen  Tag  stehen  gelassen. 

Roth  6.  W.  Stärke  0*8  K.,  Tragautbscblcitn  2 K.,  Ponceau  R R v.  Meister  Lucius 

und  Brüning  0*6  K.,  Wasser  6 L.  werden  gekocht  und  nach  dem  Erkalten  essigsaures  Zinn 

10*  B.  2*1  K.  zugesetzt. 

Roth  6.  Wasser  3*489  L.,  Weizenstärke  0*795  K.,  Traganthschleim  (1  K.  Traganth 
9 L.  Wasser)  0*763  K.  werden  gekocht,  nach  dem  Erkalten  zunächst  Olivenöl  0*768  K., 
Chlorkalklösung  8°  B.  0*384  K.,  darauf  Alizarin  gelbstichig  20  Proc.  1*466  K.,  Rhod&nalumi- 
ninm  6*  B.  2*085  K.,  Zinnbeize  0*2  K.«  essigsaurer  Kalk  16°  B.  0*11  K.  zugesetzt. 

Zinnbeize:  Chlorammonium  1*042  K.,  Wasser  2*082  L.  werden  mit  Zinnchloridlösung 
13*  B.  2.286  K.  gemischt,  und  die  klare  Flüssigkeit  in  Wasser  5*59  L.  gegossen. 

Rotb  7.  Weizenstärke  0*76  K.,  Wasser  4*7  L.,  Alizarin  gelbstichig  20  Proc.  0*75  K., 

Alizarin  blaustichig  20  Proc.  0*75  K.,  essigsaurer  Kalk  16°  B.  0*400  K.,  Essigsäure  6*  B. 
1*000  K.,  Traganthschleim  0*58  K.  werden  gekocht  und  darauf  Olivenöl  0*8  K.  zugegeben. 
Vordem  Drucken  werden  noch  Mordant  12°  B.  0*54  K.,  salpctersauro  Thonerdo  16°  B.  0*36  K., 
Ansatz  OX  0*013  K.  zugesetzt.  Mordant  12*  B:  Kochendes  Wasser  5*705  L.,  schwefelsaure 
Thonerde  2*126  K.,  essigsaures  Blei  2*17  K. ; Salpetersaure  Thouerde  15°  B. : Kochendes 
Wasser  6 K.,  Alaun  2 K.,  salpetersaures  Blei  2 K. 

Roth  8.  Weizenstärke  0*729  K.,  Wasser  4*067  K.,  Alizarin  gelbstichig  20  Proc., 
1*396  K.,  essigsaurer  Kalk  15*  B.  0*412  K.,  Essigsäure  6°  B.  1*092  K.,  Traganthschleim  1 4Vi#»# 
0*546  K.  werden  gekocht  und  nach  dem  Erkalten  mit  Emulsion  0*91  K.,  Mordant  12*  B. 
0*508  K.,  salpetersaure  Thonerde  16*  B.  0*34  K.  gemischt. 

Emulsiou:  Olivenöl  8*62  K.  werden  gemischt  mit  Seifenwurzelabkochung  1°  B.  1*38  K. 

Roth  9.  Alizarin  blaustichig  20  Proc.  0*44  K.,  Essigsäure  6°  B.  0*2  K.,  Wasser 
6*08  L.,  Gummiwasser  4*1  K.,  essigsaure  Thonerdo  11°  B.  0*1  K.,  essigsaurer  Kalk  12*  B, 
0*08  K. 
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Durch  Ueberdrack  mit  essigsnnrer  Thooerde,  welche  mittels  Traganthschleim  verdickt 
ist,  entsteht  im  Dampfe  an  jeneu  Stellen,  welche  vom  Ueberdrack  getroffen  werden,  ein  tieferes 
Roth  als  an  jenen,  die  leer  ausgehen.  Es  wird  daher  das  Roth  in  2 Nuancen  auf  dem 
Stoff  erscheinen. 

Bordeaux  (Bordeaux  Roth)  1.  Alizarin  blanstichig  20  Proc.  3*75  K..  essigsaurer 
Kalk  Nr.  2 3*4  K.,  Verdickung  B 8 K,  Rhodanaluminium  19°  B.  2 K.,  essigsaures  Chrom 
19®  B.  1 K.,  Ferridcyankalium  fein  gestossen  0-27  K. 

Bordeaux  2.  Alizarin  blaustichig  20  Proc.  3 K..  essigsaurer  Kalk  Nr.  2 1*2  K.. 
Wasser  1*8  L.,  nach  einstündigem  Stehen  verrührt  mit  Verdickung  G 11  K.,  Rhodancbrom 
16®  B.  0*8  K.,  Rhodanaluminium  19®  B.  1*4  K. 

Bordeaux  3.  Roth  8*0  K..  Marineblau  2 K. 

Roth:  Verdickung  6*7  K.,  Alizarin  gelbstichig  20  Proc.  1*26  K.,  essigsaurer  Kalk 
16®  B.  0*4  K.,  Olivenöl  0'8  K.,  Rhodanaluminium  19®  B.  0-9  K.  Verdickung:  Weizonstärke 
1*430  K.,  Wasser  7*9  L.,  Traganthschlcim  K. werden  gekocht.  Marineblau:  Marioe- 

hlau  R 0*3  K.,  Essigsäure  6®  B.  1*8  K.,  Wasser  2*8  L.,  Glycerin  28*  B.  0*2  K.  Weinstein* 
säure  0*060  K.  werden  heiss  gelöst  und  nach  dein  Erkalten  gekocht  mit  Weizenstärke  0*8  K„ 
Traganthschleim  0*6,  Wasser  1 L.  Nach  abermaligem  Erkalten  erfolgt  ein  Zusatz  von  Tannin 
1 K.,  in  Wasser  2 L. 

Bordeaux  4.  Roth  8 K.,  Methylenblau  2 K.  Methylenblau:  Lösung  5*6  K.,  Wein- 
steinsänre  0*1  K , kochendes  Wassei  0*48  K.,  1*6  K.  Gummiwasser  werden  gelöst  und  dazn 
beiss  gesetzt:  Tannin  1*654  K.,  Wasser  0*333  K.,  Alkohol  90  Proc.  0*333  K.  Lösung:  Me- 
thylenblau 0*8  K.,  Glycerin  28®  B.  0*6  K„  Essigsäure  7 6®  B.  1*2  K.,  Wasser  6*6  L.  werden 
in  Lösung  gebracht,  Gummi  2*1  K.  zngesetzt  und  gekocht. 

Granat  (Granat-Roth^  1.  Alizarin  blaustichig  20  Proc.  3*76  K.,  Wasser  1*375  L., 
essigsaurer  Kalk  Nr.  2 3*4  K.,  Verdickung  B 6*375  K.,  Rhodanalnminium  19®  B.  8 K. 

Granat  2.  Alizarin  blanstichig  20  Proc.  3*75  K.,  Wasser  1*375  L.,  essigsaurer  Kalk 
3*4  K.,  Verdickung  F 6*376  K.,  Rhodanaluminium  19®  B.  3 K. 

Granat  3.  Pucc  1 K.,  Granat  2 1 K.  Puce:  Alizarinorange  15  Proc.  2*6  K-,  essig- 
saurer Kalk  Nr.  2 0*42  K.,  Verdickung  F 3*36  K.,  Blauholzextract  20"  B.  0*6  K.,  Rhodan- 
chrom 15°  B.  1*7  K.,  Ferridcyankalium  0*1  K.  in  Wasser  0*6  L. 

Granat  4.  Alizarin  blanstichig  20  Proc.  3 K.,  Verdickung  B 3*6  K.,  Wasser  1*5  L. 
Verdickung  F 6 K.,  Rhodanaluminium  19®  B.  2 K.,  essigsaurer  Kalk  Nr.  2 8*2  K. 

Puce  (Flohbraun,  Rotbbraun)  1.  Alizarinorange  16  Proc.  2*6  K.,  essigsaurer  Kalk 
Nr.  2 0*42  K.,  Verdickung  B 4 K.,  Blauholzextract  20®  B.  0*6  K.,  essigsaures  Chrom  26®  B. 

1 K.,  Ferridcyankalium  01  K.  in  Wasser  0*6  L. 

Puce  2.  Alizarinorange  16  Proc.  2*6  K.,  essigsaurer  Kalk  Nr.  2 0*42  K.,  Verdickung  ß 
3*35  K.,  Blauholzextract  20®  B.  0*6  K.,  Rhodanchrom  16°  B.  1*7  K.,  Ferridcyankalium  0*1  K. 
in  Wasser  0*6  L. 

Puco  3.  Tapioka  3 K,  Wasser  10  L.,  Quercitron  20°  B.  8*6  K.,  Essigsäure  7®  B. 

2*7  K.,  Rothholzextract  20®  B.  3*6  K.,  Olivenöl  1 K.,  Glycerin  28®  B.  1 K.,  chlorsaures 
Kali  0 25  K.,  Rubin  0*75  K.  werden  mit  einander  gekocht  und  zum  Druck  auf  1 L Farbe 
zugegeben:  essigssures  Chrom  20®  B.  0*2  K. 

Puce  4.  Puce  8 1 L.,  Blauholzextract  20®  B.  0*08  K. 

Puce  5.  Puce  3 1 L.,  Blauholzextract  20®  B.  120  Gr. 

Puce  6.  Stammfarbe  10  K.,  Schwarz  1 K. 

Puce  7.  Stammfarbe  10  K.,  Schwarz  2 K. 

Stammfarbe:  in  Wasser  10  L.  wird  Würfelcatechu  3*125  K.  aufgelöst,  durch  einen 
Lappen  geseiht,  anf  10  L.  gestellt  und  mit  Stärke  2*226  K.,  Wasser  2*6  L.  gekocht,  kalt 
gerührt  und  einen  Tag  stehen  gelassen,  worauf  chlorsaurer  Baryt  1*58  K.,  ChromaUun 
1*22  K.  zugesetzt  und  zwei  Stunden  hindurch  gerührt  wird.  Darauf  erfolgt  eiu  weiterer 
Zusatz  von:  Alaun  0*826  K.,  essigsaures  Natron  1*05  K.  und  nach  völliger  Lösung  noch  ein 
solcher  von  Holzessig  7*5  L.,  Rubin  0*4  K.  Schwarz:  Woizenstärke  2*4  K.,  dunkelgebranote 
Stärkewasser  1*8  L.,  Wasser  4*6  L.,  Blauholzextract  20°  B.  4 L.,  Essigsäure  7®  B.  0*6  L., 
Glycerin  28°  B.  0*6  L.,  Olivenöl  0*6  L.  werden  gekocht  und  darauf  chlorsaurer  Baryt  0*35  K. 
zugesetzt. 

Zur  Verwendung  werden  10  K.  dieser  Farbe  mit  3*5  K.  Chromansatz  CR  gemischt. 

Puce  8.  Stammfarbe  20  K.,  Coupirung  6 K.  Coupirung:  Wasser  10  L.,  Rubin  1*2  K-» 
Holzessig  5 L.,  Woizenstärke  1*2  K.  werden  mit  einander  gekocht. 

Puce  9.  In  Wasser  8 L.,  werden  Würfelcatechu  2*5  K.  aufgelöst,  durchgeseibt  auf 
8 L.  gestellt  und  mit  Weizenstärke  1*5  K.,  Wasser  2*5  L.  gekocht,  wozu  nach  dem  Erkalten 
kommt:  Alaun  0*25  K.,  essigsanres  Natron  0*25  K.  Die  Masse  wird  gut  gerührt  und  sm 
anderen  Tage  noch  zugegeben  Rubin  0*35  K.,  Holzessig  6 L. 

Pace  10.  Pace  9 10  K.,  Schwarz  1 K. 

Puce  11.  Puce  9 10  K.,  Shhwarz  4 K. 

Puce  12.  Puce  2 1 K..  Bois  1 K. 

Bois:  Alizarinorange  15  Proc.  2*6  K.,  essigsaurer  Kalk  Nr.  2 0*42  K.,  Verdickung  B 

3*6  K.,  Rhodauchroin  16®  B.  1*7  K.,  Ferridcyankalium  0*100  K.  in  Wasser  0*600  L. 

Braun  1.  Weizenstärke  0*8  K.,  Traganthschleim  1*2  K.,  Wasser  2*8  K.,  Querritron- 
extract  16®  B.  4 K.,  Essigsäure  7®  B.  0*8  K.,  Rubin  0*16  K.,  Ricinusöl  0*2  K.  werden  ge- 
kocht und  kalt  zugegeben:  essigsaures  Chrom  25®  1*2  K. 
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Brauu  2.  Guramiwasser  2 24  K.,  Bismarcklmtun  0*12  K.,  Essigsäure  7*  B.  0*16  K. 
werden  gekocht  und  zugcsctzt : Tannin  0*4  K.,  Essigsäure  7°  B.  0*72  K.,  Weinsäure  0*080  K. 

Braun  3.  Wasser  0*448  L.,  Weizenstärke  0*538  K.,  Catcchulösung  11*5°  B.  1*462  K., 
Essigsäure  7*  B.  0*166  K.,  Rothholzextract  20°  B.  3*891  K.,  Blauholzextract  20°  B.  0*262  K., 
Fuchsinlösung  1*121  K.  werden  gekocht  und  vor  dem  völligen  Erkalten  binzuzugegeben  chlor- 
saures Kali  0*72  K.  Nach  dem  Erkalten  kommt  noch  dazu:  essigsaures  Chrom  0*811  K., 
basisch  chlorsaures  Chromoxyd  12°  B.  0*741  K.,  salpetersaure  Thouerde  16*  B.  0*499  K.  Fuchsin- 
lösung: Fuchsin  0*322  K.,  Wasser  4*839  K.,  Spiritus  4*839  K.  Essigsaures  Chrom:  Dichrom- 
saures  Kali  0*926  K.  werden  mit  Essigsäure  6°  B.  8 627  K.  und  0*447  K.  braunem  Kandis- 
zucker bis  zur  völligen  Keduction  gekocht  und  auf  23*25®  B.  gestellt.  Basisch  chlorsanres 
Chromoxyd:  In  heisses  chlorsaures  Chromoxyd  16°  B.  9*260  K.  trägt  man  ein:  Cbromoxyd- 
hydrat  0*74  K.  Chlorsaures  Chromoxyd  15°  B.:  chlorsaurer  Baryt  2*049  K.  werden  gelöst  in 
Wasser  heiss  6*363  K.  versetzt  mit  gepulverten  Chromalaun  1*588  K.  filtrirt,  abgekühlt  and 
auf  15®  B.  gestellt. 

Braun  4.  Weizenstärke  0*76  K.,  Wasser  3 L..  Essigsäure  6®  B.  0*78  K.,  Olivenöl 
0*75  K.,  Alizarin  gelbstichig  20  Proc.  2*25  K..  Quercitronextract  20"  B.  0*28  K.  werden  ge- 
kocht und  zur  heissen  Farbe  zugesetzt:  Ferridcyankalium  in  Pulver  0*075  K.,  essigsaures 
Chrom  16®  B.  (Chromalaun  3*649  K.,  essigsaures  Blei  3*649,  Wasser  2*702  K.) 

Braun  5.  Weizenstärke  0*9  K.,  gebrannte  Stärke  0*6  K.,  Glycerin  28®  B.  0*5  K., 
Essigsäure  7*5®  B.  0*3  K.,  Rothholzextract  30®  B.  1*8  K.,  Quercitronextract  30®  B.  0*6  K., 
Blauholzextract  30"  B.  0*2  K.,  Wasser  2*007  L.,  Olivenöl  0*4  K.  werden  gekocht  und  essig- 
saures  Blei  0*5  K.,  chlorsaures  Kali  0 07  K.  hinxugefügt.  Nach  dem  Erkalten  erfolgt  ein 
Zusatz  von  Chromalaun  0*78  K.  in  kochendem  Wasser  1*88  L. 

Braun  6.  Alizarin  blaustichig  *20  Proc.  1*93  K.,  Verdickung  6*73  K.,  salpeteressig- 
saares  Chrom  30®  B.  1*98  K.,  essigsaurer  Kalk  15®  B.  0*33  K.,  Wasser  0*03  K.  werden  ge- 
mischt. Verdickung:  siebe  Blau  32. 

Braun  7.  Alizarin  blaustichig  20  Proc.  2 K.,  essigs'iures  Chrom  18®  B.  1*2  K.,  Ver- 
dickung 6*8  K.  Verdickung:  siche  Grün  28. 

Braun  8.  Braun  7 7 K.,  Gelb  2 K.,  Schwarz  1 K. 

Gelb:  Weizenstärke  1*3  K.,  Wasser  2*9  K.,  essigsaures  Chrom  18°  B.  2*83  K.  werden 
gekocht,  darauf  Essigsäure  6®  B.  0*37  K.,  Kreuzbeerextract  30®  B.  2*9  K.  hinzugogeben. 

Schwär/,:  Blauholzextract  20°  B.  2*8  K..  Quercitronextract  20®  B.  2*8  K.,  essigsaures 
Chrom  18®  B.  4.1  K.,  Weizenstärke  0*9  K.  werden  gekocht. 

B o i 8 (Holzfarbe)  1.  Alizarinorange  16  Proc.  2*5  K.,  Kreuzbeerextract  20®  B.  1 K.,  essig- 
saurer Kalk  Nr.  2 0*42  K.,  Verdickung  B 4 K.,  essigsaures  Chrom  25®  B.  1 K.,  Ferridcyan- 
kalium 0*1  K.  in  0’600  L.  Wasser. 

Bois  2.  Quercitronextract  20®  B.  3*5  K.,  essigsaurer  Kalk  Nr.  2 0*42  K.,  Verdickung  B 
4 K.,  essigsaures  Chrom  25®  B.  1 K.,  Ferridcyankalium  0*1  K.  in  0*6  L.  Wasser. 

Bois  3.  Alizarinorange  15  Proc.  2*5  K.,  essigsaurer  Kalk  Nr.  2 0*42  K.,  Verdickung  B 
3*5  K.,  Rhodanchrom  16°  1*7  K.,  Ferridcyankalium  0*1  K.  in  Wasser  0*6  L. 

Bois  4.  Blau  3 K.,  Orange  8 K.,  Alizarinfarbe  2 K.  Blau:  Wasser  9 L.,  Holzessig 
7 K.,  Brittischgum  8*2  K.,  Methylenblau  0*5  K.,  Methylviolett  0*019  K.  werden  gut  gekocht, 
worauf  noch  hiuzukommt:  Tannin  3*12  K..  Wasser  8*2  K.  Orange:  ßrittischgumwasser 
10  L.,  Alizarinorange  15  Proc.  1 K.,  Uhodanaluminium  19®  B.  0*3  K.,  salpetersaure  Thonerde 
15®  B.  0 3 K.,  essigsaurer  Kalk  Nr.  2 0*25  K.  Alizarinfarbe:  Alizarin  blanstichig  20  Proc. 

0*6  K.,  Wasser  0*6  K.,  essigsaurer  Kalk  0*25  K.t  ßrittischgumwasser  10  L.,  Rhodanaluminium 
19®  B.  0*6  K. 

Catechu  (Cachoubrauu)  1.  Weizenstärke  3 2 K.,  Wasser  2 L.,  dunkelgebrannte 
Stärkewasser  3 L.,  Catcchulösung  10®  B.  12  L.,  Essigsäure  7®  B.  1 L.,  Glycerin  28®  B. 
1 L.,  Olivenöl  1*6  K.,  Chlorsäuren  Kali  0*25  K.,  essigsaures  Chrom  17®  B.  9 K. 

Catechu  2.  In  Wasser  40  L.  werden  Würfclcatechu  12*5  K.  aufgelöst,  durebgeseiht. 
auf  40  L.  gestellt  und  mit  Weizenstärke  9 K.,  Wasser  10  L.  gekocht,  nach  dem  Erkalten 
zugegeben:  chlorsaurer  Baryt  6*32  K.,  Chromalaun  4*88  K.  und  am  anderen  Tage  zugesetzt: 
Alaun  3*3  K.,  essigsaures  Natron  4*2  K.,  Holzessig  20  L.,  Rubin  0*36  K. 

Catechu  3.  Braun  Mode  6 L.,  Grau  0*5  L.  Braun  Mode:  Mineralbraun  4 K., 

Glycerin  28®  B.  0*326  K.,  Wasser  1*75  L.,  Blutalbuminwasser  10  L. 

Grau:  Russteig  1 K.,  Ultramarin  Nr.  40  1 K,  Glycerin  28®  B.  2 L.,  Wasser  1 L., 
Albuminwasser  12  L.,  Aetznatronlauge  12®  B.  0.125  L.,  Schwarz  0*76  L.  Schwarz:  Schwarx- 
Uek  7*5  L.,  Blutalbumiu  trocken  3 K.,  Ammoniak  0*6  K.,  Glycerin  28®  B.  0*375  K.,  Arsenik- 
glycerin 0*076  K.  Schwarzlack:  Wasser  126  L.,  Blauholzextract  20®  B.  8 L.,  salpetersaures 
Eisen  48®  B.  4 K . Ammoniak  5 K. 

Catechu  4.  Gelb  4 K.,  Bois  1 1 K. 

Gelb:  Quercitronextract  20®  B.  3*5  L,  Wasser  3*6  L.,  Holzessig  0*6  L.,  Traganth- 
schleim  0*5  L.,  Weizenstärke  0*75  K.,  chlorsaures  Kali  0*06  K.  werden  gekocht  und  nach 
dem  Erkalteu  zugesetzt:  essigsaurer  Kalk  Nr.  2 0*42  K.,  essigsaures  Chrom  20"  B.  1*5  K. 

Catechu  6.  Catechulösung  11*6®  B.  3*425  K.,  Wasser  2*739  L.,  dunkelgebrannte 
Stärke  0*274  K.,  Weizenstkrke  0*823  K.  werden  gekocht  and  nach  dem  Erkalten  mit  chlor- 
saurem Chromoxyd  16®  B.  2*739  K.  gemischt.  Catechulösung  11*5°  B. : Wasser  6 L.,  Würfel- 
citLechu  2*4  K f Essigsäure  7®  B.,  2*1  K.  Diese  Lösung  ist  zu  filtriren. 
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Catechu  6.  Catechubrühe  14°  B.  4*975  K.,  Rothholzextract  20°  B.  0*26  K.,  schwefel- 
saure  Thonerde  0*6  K.,  chlorsAures  Kali  0*18  K.,  Chlorammonium  krystallisirt  0*15  K.,  Quer- 
citronextract  20°  B.  0*62  K.f  Guinmiwasser  '/,  3*6  K. 

Catechu  7.  Verdickung  6*8  K.,  Alizarinorange  16  Proc.  2 K„  salpeteressigaaure» 
Chrom  30°  B.  0*9  K.,  essigsaurer  Kalk  16*  B.  0-3  K.  Verdickung:  Weizenstärke  1'43  K., 
Wasser  7*9  L.,  Traganthschleim  1 K.  werden  gekocht  und  kalt  gerührt. 

Catechu  8.  Braun  Mode  1 K.,  Grün  1 K.  Grün:  Guignetgriin  22  K.,  Glycerin  28*  B. 

5 L.,  Wasser  10  L.,  Eialburain  & K. 

Zi  in  in  t braun  (Cannelle)  1.  Alizarinblaustichig  40  Proc.  0*3  K.,  Wasser  0*07  K., 
essigsaurer  Kalk  Nr.  2 0-45  K.,  Quercitronextract  20*  B.  16  K.,  Verdickung  5 K.,  essigsaurw 
Chrom  20°  B 1 K.  Verdickung:  l L.  Verdickung  Ht  1 L.  Traganthschleim. 

Zi  m int  braun  2.  Alizarin  blnustichig  0*3  K.,  Wasaer  0*07  K.,  essigsaurer  Kalk  Nr.  2 
0*45  K.,  Quercitronextract  20°  B.  1*5  K.,  Verdickung  wie  bei  Zimmtbraun  1 5 K.,  essig- 
saures Chrom  20*  B.  1 K.,  Ferridcyankalium  0*11  K.,  im  Wasser  0‘46  L.,  Blau  0-16  K. 
Blau:  Wasser  9 L.,  Holzessig  7 L.,  Brittischgum  trocken  82  K.,  Methylenblau  0 5 K., 
Methylviolett  0*019  K.  werden  gut  gekocht  und  zugesetzt:  Tannin  3*12  K.,  Wasser  3 2 L. 

Tabakbraun  1.  Alizarinorange  16  Proc.  0*6  K.,  Kreuzheerextract  20®  B.  0*2  K., 
Quercitronextract  20®  B.  0 7 K.,  essigsaurer  Kalk  Nr.  2 0*17  K.,  Brittischgum  trocken  2 K.. 
Wasser  2 K.,  Holzessig  0*6  K.,  Malachitgrün  0*013  K.  werden  gekocht  und  kalt  zugesetzt: 
essigsaures  Chrom  26°  B.  0 4 K.,  Ferridcyankalium  0*04  K , in  Wasser  0*24  L. 

Havanna  (Havnnnabraun)  1.  Dextrinwasser  dick  (150  Dextrin,  100  Wasser)  9 K., 
Catechulösung  10°  B.  3 K.,  werden  gekocht,  darauf  chlorsaures  Kali  O'l  K.  und  nach  dem 
gänzlichen  Krkalten  essigsaures  Chrom  17°  B.  3 K.  zugegeben. 

Havanna  2.  Wasser  4 L.,  Brittischgum  trocken  5 K.,  Catechulösung  10®  B.  3 K. 
werden  gekocht,  worauf  chlorsaures  Kali  0*1  K.  und  nach  völligem  Erkalten  essigsaures  Chrom 
17®  B.  3 K.  zugegeben  werden. 

Drap  (Graubraun).  Blau  3 K.,  Orange  8 K.,  Alizarinfarbe  0*6  K.  (siehe  Bois  4). 

Reh  färbe.  Bluu  0*6  K.,  Orauge  3*2  K,  Alizarinfarbe  0*6  K.  (siehe  Bois  4). 

Chamois  (Gemsenbraun)  1.  Gelber  Ocker  1 K,  Glycerin  28®  B.  0 2 L,  Wasser 
0*2  L.,  Blutalbuminwasser  7 L,,  Wasser  2 L. 

Chamois  2.  Chamois  1 10  L.,  Orange  6 L Orange:  Chromgelbteig  40  Proc.  6 K., 
Minium  4 K.,  Wasser  0*26  L.,  Glycerin  28®  B.  0*5  L.,  Blutalbuminwasser  10  L. 

Chamois  3.  Chamois  2 3 L.,  Braun  Modo  1 L.  Braun  Mode:  siehe  Catechu  3. 

Chamois  4.  Brittischgorawasser  10  L.,  Alizarinorange  15  Proc.  0*3  K.,  weinsaure 
Thonerde  10®  B.  0*3  K.  werden  gemischt  mit:  Brittischgumwasser  60°  R.  1*6  L.,  Auramin 
0*026  K.,  welche  beide  Körper  bis  zur  völligen  Lösung  gerührt  werden,  worauf  sie  noch  einen 
Zusatz  erhalten  von:  Tannin  0*7  K.  in  Wasser  0*7  L. 

Chamois  5.  Brittischgumwasser  10  L.,  Alizarinorange  15  Proc.  0*15  K.,  weinsaure 
Thonerde  10®  B.  0*15  K.,  Brittischgumwasser  60®  R.  1*5  L.,  Auramin  O 0*026  K.,  Tannin 
0*7  K.  in  Essigsäure  0*7  L. 

Chamois  6.  Gummiwasser  6*5  K.,  essigsaure  Thonerde  12®  B.  1 K.,  Arsenikglycerin 
0*5  K.  werden  gemischt  und  eine  Losung  von  Phosphin  0*6  K.  in  1*6  L.  Wasser  dazu 
gerührt. 

Orange  1.  Kreuzbeerlack  4 K.,  Wasser  4 L.,  Stärke  0*4  K.  werden  gekocht  und 
kalt  zugesetzt:  Blutalbuminwasser  2*5  L. 

Orange  2.  Gummiwasser  düun  10  L.,  Alizarinorange  lö  Proc.  1 K.,  Rhodanaluminiuin 
13®  B.  0*3  K.,  salpetersaure  Thonerde  15®  B.  0*3  KL,  essigsaurer  Kalk  Nr.  2 0*26  K. 

Orauge  3.  Brittischgumwasser  10  L.,  Alizarinorange  15  Proc.  1 K.,  Khodanalumt- 
nium  19"  B.  0*3  K.,  salpetersaure  Thonerde  15°  B 0*3  K.,  essigsaurer  Kalk  Nr.  2 0*25  K. 

Orauge  4.  Oraugeteig  40  Proc.  2*6  K.,  Chromgelb  40  Proc.  8*6  K.,  Wasser  0*25 L-, 
Glycerin  28®  B.  0*26  L.,  Blutalbuminwasser  10  L. 

Orange  6.  Orangeteig  2*6  K.,  Chromgelbteig  40  Proc.  11  K,  Wasser  0*26  L.,  Gly- 
cerin 28®  B.  0 *25  L.,  Blutalbuminwnsser  10  L. 

Orange  6.  Gummi wasser  ™/l#M  4 L.,  Alizarinorange  lö  Proc.  1 K.,  Rhodanalu- 
minium 19°  B.  0*3  K.,  salpetersaure  Thonerde  16“  B.  0*3  K.,  essigsaurer  Kalk  Nr.  2 0*25  K. 

Orange  7.  Gummiwasser  ™/1M#  3 L.,  Alizarinorauge  16  Proc.  1 K.,  Rhodanalumi- 
nium  19®  B.  0*3  K.,  Salpetersäure  Thonerde  0*3  K.,  essigsaurer  Kalk  Nr.  2 0*25  K. 

Gelb  1.  Chromgelbteig  4ü  Proc.  6*26  K.,  Traganthschleim  0*75  K.,  Blutalbumin- 

wasser  6*25;  Traganthschleim  1*5  L.,  Ansatz  SN  1 L.,  Blutalbuinin  wasser  2 L.  Der  fertigen 
Farbe  wird  noch  weinsaures  Ammoniak  1 L.  zugesetzt. 

Weinsaures  Ammoniak:  Weinsäure  0*3  K.,  Wasser  0*6  L.;  Ammoniak  0*3  K.,  Wasser 

0*6  Liter. 

Gelb  2.  Chromgelbteig  40  Proc.  3 K.,  Chromorangeteig  40  Proc.  3*25  K.,  Traganth- 
schleim 0*75  K. ; Blutalbuminwasser  6*25  K.,  Traganthschleim  1*5  L.,  Ansatz  SN  1 L.,  Blut- 
albuminwasser 2 L.  Zur  fertigen  Farbe:  weinsnures  Ammoniak  1 L. 

Gelb  3.  Citronengelbteig  40  Proc.  6*26  K.,  Traganthschleim  0*75  K.,  Blutalbnmin- 

wasser  6 25  K. ; Traganthschleim  1*5  L.,  Ansatz  SN  1 L.,  Blutalbumin  wasser  2 L.  Zur  fer- 

tigen Farbe:  weinsaures  Ammoniak  1 L. 

Gelb  4.  Weizenstärke  0*9  K.,  Wasser  6 L.,  Traganthschleim  1 L.,  Ricinusöl  0*2  L., 
Essigsäuro  7°  B.  0*5  L.,  werden  gekocht  bei  60°  R.  zugegeben:  Auramin  O 0*13  K.  und  bis 
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zur  völligen  Lösung  gerührt,  worauf  noch  dazu  kommen:  Tannin  06  K.  in  Wasser  0*6  L., 
Weinsäure  0*1  K. 

Gelb  5.  Quercitronextract  20°  B.  3*6  L.,  Wasser  3*5  L.,  Holzessig  0*5  L.,  Traganth- 
schleim 0*6  L.,  Weizonstärke  0*76  K.,  chlorsaures  Kali  0*060  K.  werden  gekocht  uud  nach 
dem  Erkalten  zugegeben:  essigsaurer  Kalk  Nr.  2 0*42  K.,  essigsaures  Chrom  20°  B.  1*5  K. 

Gelb  6.  Kreuzbeerlack  18  L„  Blutalbumin wasser  19*5  K.,  Verdickung  62*5  K.  Ver- 
dickung: Brittischgum  wasser  1 K.,  Tragant  hach  lei  in  1 K. 

Gelb  7.  Stärkeverdickung  5 L.,  essigsaures  Blei  2*5  K..  Chromgelbteig  0.1  K.  Diese 
Farbe  ist  keine  eigentliche  Dampffarbe.  Sie  geht  aber  als  Passer  mit  Dampffarben,  welche 
hinterher  chromirt  werden  können,  wodurch  das  Gelb  zum  Vorschein  kommt. 

Gelb  8.  Kreuzbeorextract  8*  B.  4*5  K.,  essigsaure  Thonerde  14°  B.  2*5  K.,  Weizenstärke 

1 K.,  Traganthschleim  '/p  0*6  K.,  essigsanres  Blei  0*2  K.,  Wasser  2 L.  werden  gekocht  und 
nach  dem  Erkalten  zugesetzt:  0*15  K.  Zinnsalz,  0*15  K.  essigsaurer  Kalk  15°  B. 

Gelb  9.  Weizenstärke  1*1  K.,  Wasser  7*3  K.,  Kreuaheeroxtract  30®  B.  0*9  K.,  werden 
gekocht  und  zngesetzt  essigsanres  Chrom  0*3  K.,  Zinnoxydulpaste  0 4 K. 

Das  essigsaure  Chrom  wird,  wie  Hchon  angeführt,  durch  Reduction  des  Dichromates 
mit  Hilfe  von  Zucker  erhalten. 

Gelb  10.  Flavindouble  0*324  K.,  Wasser  5*06  L.,  Gummi  2*601  K.,  Essigsäure  6C  B. 
werden  gekocht  und  nach  dem  Erkalten  zugesetzt:  0*405  K.  Zinnsalz  in  Wasser  0*486  L. 
worauf  noch  essigsaurer  Kalk  15°  B.  0*658  K.  hinzukomrat. 

Bronze  1.  Braun  Mode  1 K.,  Grün  2 K. 

Braun  Mode:  siehe  Catechu  3,  Grün:  siehe  Catechu  8. 

Bronze  2.  Bronze  1 1 K.,  Grün  1 K. 

Grüu:  Guignetgrün  30  Proc.  8 K.,  Wasser  4 L.,  Eialbumin  4 K.,  arseusaures  Natron 
0*126  K.,  Oel  2 L. 

Bistro  (Grünlichbraun)  1.  Quercitronextract  20°  ß.  3*5  K.,  essigsaurer  Kalk  Nr.  2 
0*42  K.,  Verdickung  B 4 K. ; Metbylviolett  0*03  K.  in  Holzessig  0*2  K.,  essigsaures  Chrom 
25*  B.  1 K.,  Ferridcyankalium  0*1  K.,  in  Wasser  0*6  L. 

Bistro  2.  Weizenstärke  1*5  K.,  Wasser  5 L.,  Quercitronextract  15®  B.  5 L.,  Essig- 
säure 7®  B.  1 L..  Methylenblau  0*05  K.  werden  gekocht  und  nach  dem  Erkalten  zugesetzt: 

Rbodancbrom  15®  B.  2*5  L. 

Bistre  3.  Quercitronextract  15®  B.  10  L.,  Wasser  1 L.,  Essigsäure  7®  B.  2 L., 

Weizenstärke  1*5  K.,  Metbylviolett  0*10  K.,  Methylenblau  0*06  K.  werden  gekocht  uud  nach 

dem  Erkalten  hinzugesetzt:  Khodanchrom  16°  B.  5 L. 

Bistre  4.  Wasser  5 L.,  Quercitronextract  15*  B.  5 L.,  Essigsäure  7*  B.  1 L.,  Methyl- 
violett 0*1  K.,  Methylenblau  0*06  K.,  Weizenstärke  1*5  K.  werden  gekocht  und  nach  dem 
Erkalten  zugesetzt : essigsaures  Chrom  20®  B.  2 K. 

Reseda  (Resedagriin).  Havanna  1 10  L.,  Hlaulösung  0*6  K.,  Auramin  O 0*1  K.  in 
Wasser  0*6  L.,  Tannin  6*2  K.  in  Wasser  0*2  L.  Blaulösung:  Essigsäure  7®  B.  0*2  K.,  Wasser 
0*3  L.,  Methylenblau  0*02  K. 

Olive  (Olivengnin)  1.  Dunkelgebranute  Stärkewassor  8 K.,  Caeruleiu  1 K.,  saures 
schwefligsaures  Natron  40°  B.  0*4  K.,  essigsaures  Chrom  20*  B.  0*3  K. 

Olive  2.  Brittiscbgumwasser  16  L.,  Cärulein  5 K.,  saures  schwefligsaures  Natron 

2 K.,  ossigsaures  Chrom  20*  B.  1*5  K. 

Olive  3.  Bister  4 10  L.,  Schwarz  2*8  L. 

Schwarz:  Weizenstärke  24  K.,  dunkelgebrannte  Stärkewa  »«er  18  L.,  Blauhol  zextract 
20®  B.  36  L.,  Quercitronextract  20®  B.  4*5  K.,  Essigsäure  7®  B.  6 L.,  Glycerin  28®  B.  6 L., 
Oel  6 L.  werden  gekocht  und  nach  demselben  hinzugefiigt:  chlorftaures  Kali  2*6  K. 

Von  dieser  Farbe  werden  gemischt:  10  K.  mit  Chrom&nsatz  BN  27®  B.  3*6  K. 

Olive  4.  Bister  4 10  L.,  Quercitronextract  20®  B.  0*02  K. 

Olive  5.  Bois  2 3 K.,  Grün  1 K. 

Grün:  Verdickung  C 3*5  K.,  Cärulein  1*6  K.,  saures  schwefligsaures  Natron  38°  B. 
0*2  K.,  essigsaures  Chrom  20®  B.  0*4  L.,  Wasser  0*5  L. 

Olive  6.  Brittiscbgumwasser  8 K.,  Cärulein  1 K.,  Kreuzbeorextract  20*  B.  0*2  K., 
saures  schwefligsaures  Natron  40*  B.  0*4  K.,  essigsaures  Chrom  0*3  K. 

Olive  7.  Weizenstärke  1*166  K.,  Wasser  3*333  L.,  Glycerin  28®  B.  0*067  K.,  Indigo- 
ersatz von  Geigy  1*7  K.,  Traganthschleim  0*667  K.,  Tournantöl  0*083  K.,  Essigsäure  6®  B. 
1*387  K.,  Kreuzbeerextract  30®  B.  1*253  K.  werden  gekocht  und  nach  dem  Erkalten  hinzu- 
gefügt:  essigsaures  Chrom  18®  B.  0*387  K.,  saures  schwefligsaures  Natron  41*  B.  0*233  K. 

Olive  8.  Catechnlösung  10®  B.  1*6  K.,  Blanholzextract  30°  B.  0*9  K.,  Kreuzbeerextract 
30°  B.  0*8  K.,  Methylenblau  0*06  K.  iu  Wasser  1*8  L.,  dickes  Gummiwasser  l5*°/j0o#  5 K. 

Diese  Farbe  muss  nach  dem  Dämpfen  noch  ebromirt  werden. 

Olive  9.  Chromgelb  40  Proc.  2 K.,  Blau  5 K.,  Blutalbuminwasser  1 K.,  Verdickung 
2 K.,  werden  gemischt.  Blau:  Ultramarin  1*7  K. , Guignetgrün  30  Proc.  1 K. , Wasser 
1'25  L.,  Verdickung  3*05  K.,  Blutalbuminwasser  3 K. 

Blutalbuminwasser:  Wasser  5 L.,  Blutalbumin  4*9  K.,  arsensaures  Natron  0*1  K. 
werden  gelöst. 

Verdickung:  Gommelin  1 K.,  Wasser  10  L.,  Ly-Cho  0*5  K.,  Terpentinöl  0*1  K.  werden 
gekocht  und  auf  10  K.  gestellt. 
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Olive  10.  Blauholzextract  20°  B.  1 K.,  Kreuzheerextract  5°  B.  6 K.,  gebrannte 
Stärke  3 K.  werden  gelöst.  Nach  dem  Dämpfen  ist  zu  chromiren. 

Olive  11.  Weizenstärke  0*6  K.,  Wasser  36  L.,  Traganthschleim  1*2  K.f  Kreuzbeer- 
extract  30®  B.  1*88  K.,  Blauholzextract  30°  B.  0*28  K.,  Essigsäure  6*  B.  0*6  K.,  Tournantöl 
011  K.  werden  gekocht  und  nach  dem  Erkalten  essigsauros  Chrom  11°  B.  2 K.,  essigsaurer 
Kalk  15*  B.  0*6  K.,  holzessigsaures  Eisen  14°  B.  0*11  K.  zngefügt. 

Grün  1.  Guignet-Grüu  30  Proc.  22  K.,  Wasser  10  L.,  Glycerin  28°  B.  6 L.,  Ei* 
albumin  5 K. 

Grün  2.  Guignet-Grün  8 K.,  Wasser  4 L.,  Eialbumin  4 K.,  arsensaures  Natron 
0126  K , Oel  2 L. 

Grün  3.  Guignet-Grün  8 K„  Wasser  4 L.,  Blutalbumin  4 K.,  arsensanrea  Natron 
0*125  K.,  Oel  2 L. 

Grün  4.  Grün  1 6 K.,  Chromgelbteig  40  Proc.  0*6  K. 

Grün  5.  Grün  1 6 K.,  Chromgelbteig  40  Proc.  1 K. 

Grün  6.  Grün  I 6 K.,  Cliromgelhteig  40  Proc.  2 K. 

Grün  7.  Malachitgrün  0*3  K.,  Essigsäure  7°  B.  1 K.,  Guinmiwasser  ™/,0#o  4*26  K., 

Glycerin  28*  B.  0*25  K.,  Weinsäure  0*3  K.,  werden  kochend  gelöst,  gegossen  in:  Anramin  0 
0*09  K.,  heisses  Wasser  1 K .,  Essigsäure  7°  B.  0*25  K.,  worauf  gut  gerührt  und  hinzu- 
gefügt  wird:  Tannin  1*5  K.  in  Essigsäure  7°  B.  1 K. 

Grün  8.  Malachitgrün  0*3  K.,  Essigsäure  7°  1 K.,  Wasser  2 L„  Brittisclignm  trocken 
2 K.,  Glycerin  28°  B.  0*25  K.  werden  gekocht,  darauf  zugegeben:  heisses  Wasser  1 K., 
Auramin  O 0*09  K.,  gut  durchgeriihrt  und  zugesetzt:  Tannin  1*5  K.  in  Essigsäure  7*  B. 

1 25  K. 

Grün  9.  Malachitgrün  0*3  K.,  Essigsäure  7*  B.  1 K..  Wasser  3 L.,  Brittischgum 
2*6  K.,  Glycerin  28*  B.  0*26  K.  werden  gekocht  und  gleich  darauf:  Woinsänso  0*3  K., 
Tannin  1*5  K.  in  Essigsäure  7°  B.  1 K.  zugesetzt. 

Grün  10.  Weizenstärke  4*5  K.,  Wasser  10  L.,  Traganthschleim  4 L.,  Indigoersatz 
20°  B.  8 L.,  Quorcitron  20®  B.  6 L.,  Malachitgrün  0*5  K.,  Wasser  6 L.,  Essigsäure  7*  B. 
8 L.,  Oel  0*5  L.  werden  gekocht  und  nach  dem  Erkalten  hinzu  gegeben  essigsaurea  Chrom 
20°  B.  2 L.,  saures  schwefligsaures  Natron  36°  B.  2 L. 

Grün  11.  Lichtgehrannte  Stärke  4 K.,  Wasser  10  L,  Quercitronextract  20°  B.  10  L., 
Malachitgrün  0*6  K.,  in  Wasser  6 L.,  Essigsäure  7*  B.  2 L.  werden  gekocht  und  nach  dem 
Erkalten  zugesetzt:  Indigoersatz  6 K.,  essigsaurcs  Chrom  20*  B.  *2  L. 

Grün  12.  Lichtgebrannte  8tärke  4 K.,  Wasser  6 L.t  Traganthschleim  4 L.,  Quer- 
citronextract 20°  B.  10  L..  Wasser  6 L.,  Essigsäure  7®  B.  2 K.,  Malachitgrün  0*6  K.  werden 
gekocht  und  nach  dem  Erkalten  zugesetzt:  Iudigoersatz  2 L.,  essigsaures  Chrom  20*  B. 

2 Liter. 

Grün  13.  Blau  8 K.,  Vordickung  3 K. 

Blau:  Tannin  3*12  K.,  Brittischgu in wasser  7 L.  werden  auf  50°  R.  erwärmt  und  zu- 
gesetzt: Holzessig  7 L.,  Methylenblau  0*6  K.,  Methylviolett  019  K. 

Verdickung:  Kreuzbeeroxtract  20°  B.  ö K.,  Brittischgum wasser  5 L.,  Rhodanaluminium 
19®  B.  5 L. 

Grün  14.  Grün  13  1 L.,  Blau  2 L. 

Blau:  Wasser  37  L.,  Methylenblau  1*6  K.,  Essigsäure  7®  B.  4 K.,  Brittischgum  28  K. 
werden  gekocht  und  darauf  zugesetzt:  Weinsäure  4*8  K.,  Tannin  10  K.,  Glycerin  28'  B. 

10  Km  Wasser  10  L. 

Grün  15  Malachitgrün  0*3  K.,  Essigsäure  7°  B.  1 L.,  Wasser  8*5  L.,  Glycerin  28*  B. 
0*25  K.,  Weizenstärke  1*25  K.,  lichtgehrannte  Stärke  0*4  K.  werden  gekocht  und  aufgegossen 
auf:  Auramin  O 0*09  K.,  heisses  Wasser  1 L.,  Essigsäure  7®  ß.  '/4  L.,  Weinsteinsäure  0*3  K. ; 
nach  dem  Erkalteu  ist  zuzusetzen:  Tannin  1*5  K..  Essigsäure  7®  B.  1 L. 

Grün  16.  Verdickung  C 3 K.,  Cärulein  2*6  K.,  saures  schwefligsaures  Natron  SV4#*  B* 
0*3  K.,  essigsaures  Chrom  20*  B.  0*55  K. 

Grün  17.  Verdickung  C 3 K.,  Cärulein  1*6  K.,  saures  schwefligsaures  Natron  **/»•*  B. 
0*2  K.,  essigsaurcs  Chrom  20®  B.  0*4  K. 

Grün  18.  Verdickung  C 3*5  K.,  Cärulein  1*6  K.,  saures  schwefligsaures  Natron  3,/4#®  B. 
0*2  K.,  essigsaures  Chrom  20®  B.  0 4 K..  Wasser  0*5  L. 

Grün  19.  Verdickung  C 3 K.,  Wasser  1 L.,  Cärulein  0*5  K.,  saures  sebwefligsaurcs 
Natron  3®/4#*  B.  0‘2  K.,  essigsaurcs  Chrom  20°  B.  0*16  K. 

Grün  20.  Kreuzheerextract  20®  B.  2*059  K.,  Wasser  0*588  L.,  Alaun  0*588  K.  werden 
erhitzt  und  gelöst,  nach  dem  Erkalten  6*147  K.  Gummiwasser,  0*177  K.  gepulverte  Oxal- 
säure, 1*382  K.  Ferrocyankalium  gepulvert  und  0*069  Chlorzinn  50®  B.  hinzugefügt.  Nach 
dem  Dämpfen  wird  chrorairt. 

Grün  21.  Weizenstärke  0*6  K.,  Kreuzheerextract  20°  B.  2 K.,  Wasser  3 L.  werden 
gekocht,  vor  dem  Abkühlen  Ferrocyankalium  1*090  K.,  Ferridcyaukalium  0*27  K..  Ferrocyan- 
Zinn  2*46  K..  nach  demselben  Chromaluun  0*55  K.,  Wasser  0*66  L.,  Essigsäure  6*  B.  0*16  K. 
zugesetzt.  Ferrocyanziun:  Ferrocyaukalium  0*847  K.  in  Wasser  4*169  K.  gelöst  werden  ge- 
mischt mit  Zinnsalz  krystallisirt  0*788  K.  in  Wasser  4*169  L.  Der  Niederschlag  wird  einmal 
gewässert  und  auf  dem  Spitzbeutel  abtropfen  gelassen.  Nach  dem  Dämpfen  zu  chromiren. 
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Grün  22.  Tannin  0*828  K.,  Essigsäure  6#  B.  von  40*  R.  2*077  K.,  Schmackextract 
15*  B.  2*736  K.  werden  gekocht  mit  WeixenatÄrke  0 865  K.,  Wasser  1*44  K.,  worauf  Weinsäure 
gepulvert  0*506  K.f  essigsaures  Chrom  16*  B.  0*18  K.  zugesetzt  werden.  Nach  dem  Erkalten 
erfolgt  ein  Zusatz  von  Methylgrün  0 288  K.  in  Wasser  1-081  K. 

Grün  23.  Gummiwaaser  '/,  4*375  K.,  Essigsäure  6°B.  1 K. ; dazu  kommt  die  Lösung 
von  Essigsäure  6°  B.  1 K.,  Tannin  1-8  K.,  Wasser  0-7  L.  und  Brillantgrün  0 3 K.,  Wein- 
säure gepulvert  0*1  K , Wasser  1-6  L. 

Grün  24.  Weizenstärke  1*15  K.,  Wasser  2*5  L.,  Essigsäure  6*  B.  1 L„  Traganth- 
schleim  0 6 K.  werden  gekocht,  nach  dem  Erkalten  Brillnntgrün  0-3  K.,  Weinsäure  gepulvert 
01  K.,  Wasser  2 L.  und  schliesslich:  Tannin  1 K.,  Essigsäure  1 K.,  Wasser  1 L.  zugesetzt. 

Grün  25.  Gummiwasser  '/,  4-375  K.,  Wasser  1-25  L,  Malachitgrün  0*145  K.,  Essig- 
säure 6*  B.  1*26  K.,  Tannin  0*755  K.  werden  gekocht,  bei  65*  R.  Weinsäure  gepulvert 
0*192  K.,  bei  40°  R.  Oxalsäure  0*035  K.  und  nach  dem  Erkalten  Kreuzbeerextract  20*  B. 
1-682  K.,  Essigsäure  6*  B.  0*168  K.,  essigsaure  Thonerdo  16*  B.  0168  K.  zugesetzt. 

Grün  26.  Tannin  0*3  K.,  Weizenstärke  0*7  K.,  Traganthschleim  0*25  K.  Wasser 
6 L.,  Essigsäure  6°  B.  0 6 K.  werden  gekocht  und  nach  dem  Erkalten  zugegeben  Malachit- 
grün 0*12  K,  Wasser  2 03  L. 

Grün  27.  Weizenstärke  1-2  K.,  Essigsäure  7*  B.  1 K..  Wasser  6 L.  werden  gekocht 
nnd  Tannin  0*24  K.  hineingerührt.  Nach  dem  Erkalten  erfolgt  ein  Zusatz  von  Neuvictoria- 
grün 0*05  K.  in  Wasser  1*95  L. 

Grün  28.  Verdickung  5*37  K.,  Cärulein  11  Proc.  2*4  K.,  essigsaures  Chrom  18°  B. 
063  K.,  saures  schwefligsaures  Natron  36*  B.  0*6  K.,  Wasser  1 K.  werden  gemischt. 

Verdickung:  Verdickung  7*5  K..  Traganthschleim  2*5  K.  werden  gemischt.  Verdickung: 
Weizenstärke  2 K„  Wasser  8 L.,  gebrannte  Stärke  0*6  K.  werden  gekocht. 

Blau  1.  Weizenatärke  0 888  K.,  Wasser  6 L.,  Traganthschleim  1 L.,  Methylenblau 
0*15  K.,  Methylviolett  0*18  K.,  Ricinusül  0*2  K.,  Essigsäure  0 6 L.  werden  gekocht,  zuge- 
geben: Tannin  0*6  K.  in  Wasser  0*6  L.  und  weiter  bei  noch  lauwarmer  Farbe:  Wein- 
säure 0*1  K. 

Blau  2.  Weizenstärke  1 K.,  Wasser  6 L.,  Traganthschleim  1 L.,  Methylviolett  0*8  K., 
Malachitgrün  0*4  K.,  Riciuusöl  0*2  K..  Essigsäure  7*  B.  0*5  L.  Werden  gekocht  and  zuge- 
geben Tannin  0*6  K.  in  Wasser  0*6  L.,  Weinsäure  0*1  K. 

Blau  3.  Weizenstärke  1 K.,  Wasser  6 L.  werden  gekocht,  dann  zugegeben  Ferro- 
cyankalium  2 K.,  gut  gerührt  und  vorsetzt  mit  Zinuniederschlag  2 K.,  worauf  nach  dem  Er- 
kalten noch  hinzukommen:  Weinsäure  1*425  K.,  Wasser  0*5  L„  Alizarin  blaustichig  20  Proc. 
0*125  K. 

Blau  4.  Alizarinblau  S in  Pulver  der  B.  A.  S.  Fabrik  0*5  K.,  Wasser  1*5  L.  werden 
zwei  Stunden  gerührt,  worauf  man  hinzugibt:  Verdickung  D 1*5  K„  Rhodanchrom  10*  B.  1 K. 

Blau  5.  Wasser  22  L,  Essigsäure  7°  H.  3 L.,  Weizenstärke  3 K..  dunkelgebrannte 
Stärke  1*5  K , Malachitgrün  0*43  K.,  Rubin  0*05  K.,  Methylviolett  0*075  K.  werden  gekocht 
und  nach  dem  Erkalten  zugesetzt:  Tannin  2 K.,  Essigsäure  7*  B.  4 L.,  gebranute  Stärke  0*6  K. 

Blau  6.  Alkaliblau  1*5  K.  werden  in  Weizenstärkeverdickuug  19  L.  aufgelöst  und 
«»gesetzt  essigsaure  Thouerde  11*  B.  1 L.,  schwefligsaures  Natron  36*  B.  3*5  K.,  Arsenik- 
Glycerin  3*5  K. 

Blau  7.  Nicholson  Alkaliblau  4 B.  1*6  K.,  Wasser  7 L.,  Gummiwasser  12  L.,  essigsaure 
Thonerde  11*  B.  1 L„  saures  schwefligsaures  Natron  35*  B.  3*5  K..  Arsenik- Glycerin  3 5 K. 

Blau  8.  Tannin  2*120  K.,  Gummi wasser  i0*/,ii0  17*5  L.  werden  gekocht  und  bei 
50*  R.  zugereizt:  eine  Lösung  von  Methylenblau  0*5  K.f  Methylviolett  0*019  K.  Holz- 
essig 7 L. 

Blau  9.  Wasser  9 L.,  Holzessig  7 L.,  Brittischgum  8*2  K.,  Methylenblau  0*5  K., 
Methylviolett  0*019  K.  werden  gut  gekocht,  worauf  zugesetzt  werden:  Tannin  3*12  K.  in 
Wasser  3*2  L. 

Blau  10.  Tannin  3*12  K..  Glycerin  28*  ß.  3 L„  Gummiwasser  10  L.  werden  ge- 
kocht und  bei  60®  R.  zugesttzt:  Gummi  wasser  7*5  L.,  Holzessig  4 L.,  Methylenblau  0*5  K., 
Methylviolett  0*019  K. 

Blau  11.  Gummiwasser  7 L.,  Methylenblau  0*2  K.  werden  gekocht  und  bei  60*  R. 
zugesetzt  Weinsäure  0*6  K.  Nach  eintägigem  Stehen  wird  diese  Mischung  durch  einen 
Lappen  gegossen  und  mit  Tannin  1*25  K.  in  Holzessig  2*3  L.  versetzt. 

Blau  12.  Wasser  37  L.,  Methylenblau  1*6  K,  Essigsäure  7*  B.  4 K.,  Brittischgum 
trocken  werden  gekocht  und  darnuf  zugesetzt:  Weinsäure  4*8  K.,  Tannin  10  K.,  Glycerin 
28*  B.  10  K.f  Wasser  10  L. 

Blau  13.  Methylenblau  0*4  K.,  Methylviolett  0 015  K.,  Gummiwasser  i**/l0##  17  L., 
Essigsäure  7*  B.  1 L.  werden  gekocht  und  sofort  Tannin  2 K.,  Essigsäure  7*  B.  2 L., 
darauf  Weiusäure  0*5  K.  zugesetzt. 

Blau  14.  Methylenblau  0*8  K.,  Methylviolett  0*03  K.,  Wasser  12*5  L.,  Brittischgum 
6*5  K.,  Essigsäure  7*  B.  2 L.  werden  gekocht,  bei  50*  R.  Weinsäure  0*98  K.,  und  nach  dem 
Erkalten  Tannin  2*5  K.  in  Essigsäure  7*  B.  2 L.  zugesetzt. 

Blau  15.  Methylenblau  0*8  K.,  Methylviolett  0*03  K.,  Gumrni wasser  10  L.t 

Essigsäure  7*  B.  2 L.  werden  gekocht,  bei  60*  R.  zugesetzt  Weinsäure  0*98  K.  und  nach 
dem  Erkalten:  Tannin  2*5  K.,  Essigsäure  7*  B.  2 L. 
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Blau  16.  Methylenblau  0-4  K.,  Methylviolett  0*015  K.,  Wasser  7 L.,  Essigsäure 
7®  B.  1*5  L.,  Weizenstärke  1*5  K.  werden  gekocht;  auf  lauwarm  erkaltet,  kommen  hintu 
Weinsäure  0*5  K.  und  nach  völligem  Erkalte»:  Tannin  1*2  K.  in  Essigsäure  7*  B.  1 K. 

Blau  17.  Tannin  3*12  K„  Brittischguinwasser  7 L.  werden  auf  50°  K.  erwärmt  und 
Holzessig  7 L.,  Methylenblau  0*5  K.,  Methyl  violett  0*010  K.  zugesetzt. 

Blau  18.  Ultramarin  Schneider  5 K.,  Glycerin  28*  B.  1*8  K.,  Wasser  1 L.,  Blut- 
albuminwasser 10*6  L.,  Grün  1 10  L. 

Blau  19.  Ultramarin  in  Teig  5 L.,  Wasser  1 L.,  Methylviolett  0*02  K..  Blutalbumin- 
wasser  8 L. 

Ultramarin  in  Toig:  Ultramarin  Nr.  40  5 K.,  Glycerin  3 L. 

Blau  20.  Ultramarin  in  Teig  3 L.,  Blutalhumin  wasser  6 L. 

Blau  21.  Ultramarin  SFF  5 K.,  Glycerin  4 L.,  Tragant hschleim  4 L.,  Sodalsuge 

36*  B.  0*125  K.,  Blutalbiimiuwasser  16  L.,  Grün  1 8 L. 

Blau  22.  Blau  18  6 L.,  Blutalbmninwasser  1 L.t  Grün  1 0*25  L. 

Blau  23.  Ultramarin  in  Teig  4 L.,  Grüu  1 3 L.,  Russteig  30  Proc.  0*25  L. 

Blau  24.  Blau  18  3*5  L.,  Blutulbiiniiuwasser  5*5  L,  Tragauthschloim  2*25  L. 

Blau  25.  In  Wasser  kochend  2 K.  werden  Ferrocyankalium  0*6,  Ferrideyankaliun 
0*2  K.,  Chlorammonium  0*1  K.  gelöst  und  nach  dem  Erkalten  zugesetzt:  Weinsaure  0*8  K., 
Oxalsäure  0*05  K.  Nach  zweistündigem  Absetzen  wird  tiltrirt  und  dem  Filtrate  zugegeben : 
Traganthschlcim  3 L.,  salpetersauros  Eisen  40"  B.  0*010  K.,  Zinnniederachlag  1*25  K. 

Coupirt  wird  diese  Farbe  mit:  Traganthschleim  3 L.,  Wasser  0*6  L.,  Oxalsäure  0*016  K., 
Zinnchloridlösung  50°  B.  o*016  K.,  Zinnuiederschlag  0*32  K. 

Blau  26.  Ultramarin  2*5  K.,  Guramiwasser  1*5  K.,  Blutalbnmiuwasser  3*4  K.,  Tragauth- 
schleim  0*76  K.,  Wasser  1*85  L.  werdeu  gemischt. 

Blutalbuminwaser : Wasser  5*62  K.,  ßlutalbumiu  4*02  K.,  Terpentinöl  0*36  K. 

Blau  27.  Weizenstärke  1*1  K.,  Essigsäure  7*5°  B.  0*37  K.,  Traganthscbleim  l,*/IM® 
0*8  K.  werden  gekocht  und  nach  dem  Erkalten  saures  schwefligsaures  Natron  von  35*  B. 
1*4  K„  essigsaures  Chrom  15°  B.  0*95  K.  hinzugefügt,  worauf  Alkaliblau  0*62  K.,  Wasser  2 L., 
Verdickung  2*86  K.  zugesetzt  werden. 

Verdickung:  Weizenstärke  1 K.,  Wasser  7*25  K.,  Traganthscbleim  0*25  K., 

werden  gekocht  dann  Essigsäure  7®  B.  1*13  K.  und  T'-urnantöl  0*37  K.  zugesetzt. 

Blau  28.  Methyleublau  0*43  K.,  Essigsäure  7*5*  B.  1*6  K.,  Weizenstärke  1 K., 

Wasser  3*7  L.  werden  gekocht,  worauf  Tannin  1*87  K.  in  Wasser  1*6  L.  hinzugerührt 

werden. 

Blau  29.  Methylenblau  0*4  K.,  Essigsäure  6®  B.  1*8  K.,  Wasser  2*7  L.,  Glycerin 

28®  B.  0*2  K.,  Oxalsäure  0‘05  K.  werden  gekocht,  durauf  nach  dem  Erkalten  Weizen- 

stärke 0*8  K.,  Traganthscbleim  0*5  K.,  Wasser  1 L.  zugegeben,  gekocht,  und  nach  aber- 
maligem Erkalten  Tannin  1 K.,  Alkohol  50  Proc.  2 K.  zugesetzt. 

Blau  30.  Marineblau  K 0*3  K.  werdeu  in  Essigsäure  6°  B.  1*8  K.,  Wasser  2*8  L., 
Glycerin  28®  B.  0*2  K.,  Weinsäure  0*05  K.  kochend  gelöst  und  nach  dem  Erkalten  mit 
Weizenstärke  0*8  K.,  Traganthschlcim  0*6  K.,  Wasser  1 L.  gekocht.  Nach  abermaligem  Er- 
kalten kommen  Tannin  1 K.  in  Wasser  2 L.  hinzu. 

Blau  31.  Methylviolett  0*18  K.,  Brillantgrün  0*06  K.  werden  in  Alkohol  90  Proc. 
1 K.,  Wasser  warm  2 L.  gelöst.  Nach  dem  Erkalten  werden  Tannin  1 K.,  Gummiwasser  '/, 
6 K.,  Essigsäure  6®  B.  0*2  K.,  Wasser  0*8  L.  zugesetzt. 

Blau  32.  Verdickung  7*7  K.,  Alizariuhlau  S 0*3  K.,  essigsaures  Chrom  2 K, 

Verdickung:  Weizenstärke  1*43  K.,  Wasser  7*9  L.,  Traganthscbleim  m/l##i  1 K. 

werden  gekocht. 

Parm  (Dunkelveilchenblau)  1.  Wasser  9*5  L.,  Weizenstärke  1*2  K.,  Essigsäure  7®  B. 
0*5  L.t  Methylviolett  0*08  K.,  Rubin  0*02  K.  werden  gekocht  und  darauf  zugesetzt : Tannin 
0*16  K..  Essigsäure  7°  B.  0*16  K. 

Parm  2.  Wasser  3*5  L.,  Methylviolett  0*005  K.,  Oel  0*25  L.,  Weizenstärke  0*5  K. 
werden  gekocht  und  nach  dem  Kaltrühren  zugesetzt  Blutalbuminwasser  1*25  L.  Ebenso 
werdeu  bereitet: 

Parm  3.  Wasser  3*6  L.,  Methylviolett  0*016  K.,  Oel  0 26  L.,  Glycerin  28®  B.  0*126  L.» 
W.  Stärke  0*5  K.,  Blutalbuminwasser  1*26  L. 

Parm  4.  Wasser  11*5  L.,  Methylviolett  0*09  K.,  Oel  0*76  L.,  W.  Stärke  0*5  K., 
Blutalbuminwasser  2*6  L. 

Parm  5.  Wasser  3*25  L.,  Methylviolett  0*12  K.,  Oel  0*25  L.,  Glycerin  28®  B.  0*126  L., 
Weizenstärke  0*5  K.,  Blutalbuminwasser  1*5  L. 

Parm  6.  Parm  5 10  K.,  Rhodankalium  0*4  K. 

Violett  1.  Violett  Gummi-Stamm  9*2  K.,  essigsaurer  Kalk  Nr.  2 0*4  K.,  Ferridcyau- 
kalium  fl*4  K.  in  Wasser  1 L. 

Violett  Gummi-Stamm:  Gummiwa.sser  9 K.,  Alizarin  blaustichig  20  Proc.  15  K.,  Oel 
0*6  L..  werden  gekocht  und  zugesetzt:  Methylviolett  0*1  K.,  in  Wasser  0*5  L. 

Violett  2.  Alizarin  blaustichig  20  Proc.  2*8  K.,  Wasser  2*8  L.,  Gummi  wasser  10  I»., 
Essigsäure  7®  B.  2*6  L.,  Guimniwusser  5,®/,Ä#0  5 L.,  Methylviolett  0*08  K.,  holzessigsaures 
Eisen  12®  B.  1 K.,  essigsaurer  Kalk  Nr.  2 3*6  K. 

Violett  3.  Alizarin  blaustichig  20  Proc.  2*8  K.,  Wasser  5 U.,  Essigsäure  7®  B. 
0 6 K.,  Brittischgum  8 K.  werden  gekocht,  kalt  zugesetzt  .*  Brittischgumwasser  6 L.,  Methyl- 
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violett  0*08  K.,  durch  einen  Lappen  possirt  und  zugefügt:  holzessigsaures  Eisen  12°  B.  1*6  K., 
essigsaurer  Kalk  Nr.  2.  3 6 K. 

Violett  4.  Stammfarbe  4*6  K.,  essigsaurer  Kalk  Nr.  2 0'68  K.,  holzessigsaures 
Eisen  16°  B.  1*35  K. 

Die  Coupirungen  dieser  Farbe  werden  mit  Stärkewasser  (100  Weizenstärke,  1 L.  Wasser) 
gemacht.  Stammfarbe:  Alizarin  blaustichig  20  Proe.  7‘5  K,  Wasser  7-5  L.j  Wasser  48  L., 
Traganthschleim  2*5  L.,  Oel  0*5  L.,  Weizenstärke  2 K.  werden  gekocht  und  nach  dem  Er- 
kalten zugesetzt:  Methylviolett  0*1  K.  in  Wasser  0‘6  L 

Violett  6.  Methylviolettlösung  i0/)0#B  1688  K.,  Traganthschleim  '/|Ä  3*174  K., 
Glycerin  28*  B.  0*476  K.,  Blutalbuminwasser  4*262  Verdickung  (siehe  Olive  8)  0*5  K.  werden 
gemischt. 

Violett  6.  Methylviolett  0*15  K.,  Wasser  19  L.,  Guinmiwasser  '/,  5 K.  werden  heiss 
gelöst,  nach  dem  Erkalten  zugesetzt  Tannin  1*4  K.,  Wasser  13  L.,  Essigsäure  0‘2  K.  und 
schliesslich  Arsenik-Glycerin  0*1  K. 

Violett  7.  Nentral violett  0*4  K.,  Essigsäure  6®  B.  1*8  K..  Glycerin  28®  B.  0*2  K. 
werden  gekocht;  nach  dem  Erkalten  mit  Wasser  2*8  L.,  Weizenstärke  0*8  K.,  Traganth- 
schleim 0*5  K.  abermals  gekocht  und  nach  dem  Erkalten  versetzt  mit  Tannin  1*2  K.  in 
Wasser  1*8  L. 

Grau  1.  Kussteig  30  Proc.  1 K..  Ultramarin  Nr.  40  1 K.,  Glycerin  2 L.,  Wasser 

1 L.,  Blutalbuminwasser  12  L.,  Aetznatronlnuge  12®  B.  0*125  L.,  Schwarz  3 0 75  L. 

Grau  2.  Russtoig  30  Proc.  1 K.,  Ultramarin  Nr.  40  1 K.,  Glycerin  2 L.,  Wasser 

1 L.,  Blutalbuminwasser  8 L.,  Schwarz  3 0*75  L.,  Ammoniak  0*25  L. 

Grau  3.  Russteig  30  Proc.  0*6  K.,  Glycerin  28®  B.  1 L.,  Wasser  0*5  L.,  Blutalbumin- 
wasser 6 L.,  Aetznatron lauge  t2°  B.  0*5  L. 

Diese  Farben  werden  coupirt  mit:  Traganthschleim  4 L.,  Blutalbuminwasser  1 L. 

Grau  4.  Blau  9 8 K.,  Orange  3 4 K,  Alizariofarbe  1*5  K.  Alizarinfarbe : Gummi- 
wasser  5##/,#0#  10  L.,  Alizarinblaustichig  20  Proc.  0*5  K.,  Wasser  0*6  L.,  Rhodanaluminium 
19®  B.  0*6  K.,  essigsaurer  Kalk  Nr.  2 0*25  K. 

Grau  5.  Blau  9 8 K..  Orange  3 5 K.,  Alizarinfarbe  2*5  K.  Alizarinfarbe:  Alizarin- 
blausticliig  20  Proc.  0*6  K.,  Wasser  0*5  L.,  essigsaurer  Kalk  Nr.  2 0*25  K.,  Brittiscbgum- 
wasser  10  L..  Rhodanaluminium  19*  B.  0*6  K. 

Grau  6.  Gran  1 5 L.,  Schwarz  3 3 L. 

Grau  7.  Blau  9 5 K.,  Orange  3 7 K. 

Schwarz  1.  Weizenstärke  24  K.,  dunkelgebraunlc  Stärkewasser  18  L.,  Wasser 
46  L.,  Blauholzextract  20®  B.  35  K.,  Quercitronextract  20*  B.  4*5  K.,  Essigsäure  7®  B.  6 K., 
Glycerin  6 K.,  Oel  6 K.  werden  gekocht  und  darnach  zugesetzt  chlorsaures  Kali  2*6  K. 
Vor  dem  Druck  werden  10  K.  dieser  Farbe  versetzt  mit  Chromansatz  BS  3*5  K. 

Schwarz  2.  Blauholzextract  14®  B.  4*5  L,  essigsaure  Thonerde  10®  B.  4 L.,  Traganth- 
schleim 0*5  L.,  Weizenstärke  1*6  K.  werden  mit  einander  gekocht  und  kalt  gerührt. 

8chwarz  3.  Schwarzlack  7*6  L.,  Blutalbumin  3 K.,  Ammoniak  0*5  K.,  Glycerin 
28®  B.  0*375  K.,  Arsenik-Glycerin  0*075  L. 

Schwarzlack:  Wasser  125  L,  Blauholzextract  20*  B.  8 L.,  salpetersaures  Eisen  48*  B. 
4 K.,  Ammoniak  5 K.  , 

Schwarz  4.  Weizenstärke  3*6  K.  dunkelgebramite  Stärke  1*2  K..  lichtgebrannte 
Stärke  1*2  K.,  Wasser  4 L.,  Essigsäure  7®  B.  3 K.,  Blauholzextract  10*  B.  14  K.,  Quercitron- 
extract  20*  B.  1*2  K.,  Ricinusöl  1*5  K.  werden  gekocht  und  noch  warm  gemischt  mit:  chlor- 
saures Kali  0*5  K.  in  Wasser  1*6  L.  Nach  dem  Erkalten  erfolgt  ein  Zusatz  von:  essigsAures 
Chrom  SC  15®  B.  8 K. 

Schwarz  5.  Siehe  das  Dnmp/anilinschwarz  beim  Anilinschwarzdruckartikel. 

Schwarz  6.  Weizenstärko  1*25  K..  gebrannte  Stark«;  0*29  K.,  Glycerin  28®  B. 
0*125  K.,  Wasser  0*375  L.,  Essigsäure  6®  B.  0*375  K.,  Blauholzextract  4*26  K.,  Quercitron- 
extract  10®  B.  0*44  K.,  Olivenöl  0*27  K.,  Talg  0*15  K.  werden  gekocht,  worauf  essigsaures 
Blei  0*47  K.  zugesetzt  werden.  Auf  35®  R.  abgekühlt  erfolgt  ein  weiterer  Zusatz  von 
chlorsaurem  Kali  0*075  K.,  Wasser  0*28  L.,  und  schliesslich  bei  30®  R.  ein  solcher  von 
Chromalaun  0*78  K.  in  Wasser  1*4  L. 

Schwarz  7.  Gebrannte  Stärke  0*5  K.,  Weizenstärke  1 K.,  Ly-Cho  0*15  K.,  Blau- 
holzextract 20®  B.  2 K.,  Quercitronextmct  20®  B.  0*4  K.,  Wasser  2*26  K.,  Holzessig  4®  B. 

2 K.,  Olivenöl  0*1  K.,  Terpentinöl  0*05  K.,  chlorsaures  Kali  0*14  K.  werden  gekocht  und 
nach  dem  Erkalten  essigsaures  Chrom  11“  B.  *2  K.  hinzugegeben. 

Schwarz  8.  Blauholzextract  20®  B.  3*02  K..  chlorsaures  Kali  0*09  K.,  Salzsäure 
22®  B.  werden  erwärmt  und  mit  Weizenstärke  1 K.,  Leiogomme  0*5  K.,  Wasser  3*02  K., 
Olivenöl  0*4  K.,  Ferridcyankalium  0*5  K.  in  NVassor  kochend  0*7  L.  gelöst,  Essigsäure 
6*  B.  1*33  K.  gekocht,  und  nach  dem  Erkalten  Chromansatz  0*8  K.  zugogeben. 

Chromansatz:  DichromsuureK  Kali  0*749  K.  werden  in  Wasser  3*666  L.  gelöst,  hinzu- 
gefügt  Schwefelsäure  66®  B.  1 K.,  Wasser  1 K.,  Syrup  0*201  K.  Nach  anhaltendem  Er- 
wärmen wird  essigsaures  Blei  1*218  K.,  Wasser  1 L.,  salpetersaures  Blei  1*218  K.  zugegeben. 

Schwärs  9.  Weizenstärke  1*333  K.,  Wasser  4*667  L.,  Blauholzextract  20®  B.  2*702  K., 
Essigsäure  6®  B.  0*348  K.,  Glycerin  28®  B.  0*412  K.,  Olivenöl  0*4  K.,  Quercitrouextract 
20®  B.  0*308  K.  werden  bis  zum  Dickwerden  der  Farbe  gekocht,  worauf  gebrannte  Stärke 
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0'533  K.  zngesetzt  und  das  Ganze  auf  10  K.  gebracht  wird.  Vor  dem  Druck  erfolgt  ein 
Zusatz  von  : Chrombeize  *2*333  K.,  Chlorsäure  Thonorde  21*  B.  0*466  K.  Chrom  beize : Kochendes 
Wasser  3 6 K.,  Chromalaun  4*5  K.,  essigsaures  Blei  2*4  K.  Nach  dem  Absetzeu  wird  die 
klare  Flüssigkeit  verwendet. 

Schwarz  10.  Weizenstärke  1*14  K.,  gebrannte  Stärke  0*26  K.,  Wasser  3*8  Lit., 
Indigoersatz  von  Geigy  2*2  K.,  Traganthschleitn  0*75  K.,  Tournantöl  0*15  K.,  Essigsäure 
7*6®  B.  1*25  K.,  Kreuzheeroxtract  30*  B.  0*4  K.  werden  gekocht  uud  nach  dem  Erkalten 
zugesetzt:  essigsaures  Chrom  20*  B.  0*45  K.,  saures  schwefligsaures  Natron  40°  B.  0*2  K. 

Schwarz  11.  Weizenstärke  1*14  K.,  gebrannte  Stärke  0*182  K..  Wasser  4*867  L. 
werden  gekocht,  nach  dem  Erkalten  chromsaures  Blei  0*304  K.,  chlorsaures  Anilin  8*  B. 
2*969  K.,  chlorsaures  Natron  0*274  K„  chlorsaures  Kali  0*274  K.  zugegeben. 

Clorsaures  Anilin:  Chlors.  Kali  0*447  K.,  Salmiak  0*446  K.  werden  in  Wasser  1*788  L. 
gelöst  und  bei  60®  R.  Weinsäure  1*061  K.  in  Wasser  0*894  L.  zugesetzt.  Darauf  folgt  ein 
langsamer  Zusatz  eines  Gemisches  von:  Wasser  0*894  K.,  Anilinöl  0*894  K.  Nach  dem  Aus- 
krystallisiren  des  Weinsteines  wird  Bltrirt,  der  Rückstand  zweimal  mit  Wasser  1*788  L.  aus- 
gewaschen, und  sämmtliche  Filtrate  vereinigt. 

Schwarz  12.  Wasser  6*602  L.,  Weizenstärke  1*12  K.  werden  gekocht  uud  nach  dem 
Erkalten  binzugefügt : chromsaure*  Blei  1*009  K.,  Salmiak  1*009  K.f  Anilinsale  (salzsauros 
Anilin)  1*008  KM  chlorsaures  Natron  0*262  K. 

Das  Dämpfeu  der  mit  Anilinschwarz  überdruckten  Stücko  dauert  nur  6 Minuten. 

Die  Behandlung  der  mit  den  hier  angegebenen  Farben  bedruckten  Stücke 
ist  bei  der  Beschreibung  der  Herstellung  der  Dampfwaare  zu  finden*  es  machen 
demnach  nach  dem  Dämpfen  jene,  denen  mineralische  Mordants  beigemischt  sind, 
die  Kreidepassage,  die  tanninhaltigen,  die  Brechweinsteinpassage  mit.  Albumin- 
farben für  sielt  werden  einfach  nach  dem  Dämpfen  gewaschen,  in  Combination 
mit  erstgenannten  durch  Kreide,  mit  den  Tannitifarben  durch  Brechweinstein  ge- 
zogen. Ueberhaupt  tritt  diese  Passage  stets  ein,  sobald  letztgenannte  Farben 
gedruckt  werden,  was  auch  immer  ihre  Begleiter  sind. 

Unter  „Färbewaare“  findet  sich  ein  Verfahren  angegeben,  nach  welchem 
glatte  Artikel  auf  in  Tanniu  vorgeklotzter  Waare  dadurch  erzeugt  werden,  dass 
man  die  betreffenden  Stücke  durch  die  Lösungen  passender  AnilinfarbBtoffe,  die 
allein  oder  in  Mischungen  mit  einander  angewendet  werden,  zieht,  dämpft  und 
mit  Brechweinstcin  behandelt.  Einige  derartige  gut  verwendbare  Farben  neben 
anderen  seien  in  dem  Folgenden  gegeben. 

Dampffarben  für  das  Klotz  verfahren. 

Blaue  Farben  1.  Iu  Wasser  60  L.,  werden  Dextrin  8 lv.  eingerührt  und  dazu  ge- 
setzt 009  K.  Methylenblau  in  Essigsäure  1 L.  nebst  bolzessigsaurem  Eisen  16®  B.  3 L. 

2.  Wasser  48  L.,  Essigsäure  7®  B.  2 L.,  Methylenblau  0*8  K.,  Methylviolett  0*1  K., 
holzessigsaures  Eisen  1*C  L. 

3.  Wässer  29  L.,  Essigsäure  7"  B.  1 L.,  Methylenblau  016  K..  Malachitgrün  0*016  K. 

4.  Wasser  29  L..  Essigsäure  7°  II.  1 L..  Methylenblau  0*15  K.,  Methylviolett  0*007  K., 

ossigsaures  Chrom  8®  B.  1*4  K. 

Bistre.  Stamm  färbe : Weizenstärke  1*5  K.,  Wasser  10  L.,  Quercitronextract  15®  B. 
10  L.,  Essigsäure  7®  B.  2 L..  Methylviolett  0*2  K.  werden  gekocht  und  nach  dem  Erkalten 
zugesetzt  Rhodancliroin  15®  B.  6 L. 

Chamois.  Chamois  1 L.,  Blutalbuminwasser  1*25  L.,  Traganthschleitn  0*25  L.,  Wasser 
4*5  L.  mit  Marseiller  Seife  0*026  K. 

Chamois:  Gelber  Ocker  0*1  K.,  Glyceriu  0*126  K.,  Wasser  0*1*25  K.,  Chromgelbteig 
40  Proc.  0*6  K.,  Chromorange  40  Proc.  0*08  K.,  Blutalbuminwasser  4 L.,  Wasser  0*6  L. 

Cerise  (Kirschroth).  Fuchsin  004  K.,  Methylviolett  0*003  K.,  Wasser  0*6  L.  werden 
gelöst  nnd  zugesetzt:  Wasser  2*4  L.,  Tannin  0*12  K.  in  Essigsäure  7®  B.  0*4  L.,  Wasser 
0*2  L.  nebst  Gunnniwasser  0*3  L. 

Ecru  (Naturfarbe)  Chamois  (Dampffarbe)  5 K.,  Grau  3 (I)ampffarbe)  2 K.  entsprechend 
coupirt. 

Gelb  1.  Citronengelb  40  Proc.  0*57  K.,  Chromgelb  40  Proc.  0*021  K.,  Glycerin  0*5  K., 
Blutalbuminwasser  2*5  L.,  Tragantlischleim  2*5  L.,  Wasser  7*6  L. 

2.  Wasser  2 L.,  Alaun  0*06  K.,  Kreuzbeerextract  10®  B.  0*25  L.,  Zinnchlorid  60®  B. 
0*002  K. 

Grün:  Wasser  29  L.,  Essigsäure  7®  B.  1 L.,  Malachitgrün  0*113  K.,  Auramin 
0*113  K. 

Grau:  Lösung  A 20  L.,  Lösung  B 5 L.,  Lösung  C 25  L. 

Lösung  A:  Wasser  10  L.,  Hossiscligelb  0*1  K. 

„ B:  „ 10  „ Congocorinth  0*05  K. 

„ C:  „ 10  „ Benzazurin  0*06  K. 

Diese  Farbe  wird  häufig  zum  L'eberklotzen  von  Druckwaare  verwendet. 
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Für  Blau  1 werden  die  Stucke  vorgeklotzt  in:  Wasser  50  L.,  Tannin 
05  K.,  Quercitronextract  20°  B.  0'4  K. 

Für  Blau  2 in:  Wasser  15  L.,  Tannin  0-25  K.,  Blauholzextract  20°  B. 
0-2  K.,  Quercitronextract  0-2  K. 

FUr  Blau  3 in:  Tannin  CH>5  K.,  Wasser  10  L. 

Für  Grtin  in:  Tannin  0-5  K.,  Wasser  20  L. 

Die  Albuminklotzfarben  werden  auf  unpräparirte  Waare  angewendet,  so 
auch  Ecru  und  Oran. 

Einige  weitere  Albuminklotzfarben  (fUr  die  Druckmaschine)  sind  folgende : 

Braun.  Mineralbrauo  in  Teig  7 6 K.,  Albuminwasser  30  L.,  Wasser  150  L 

Gelb.  Chromgelbteig  40  Proc.  7*5  K.,  Albuminwasser  30  L.,  Wasser  150  L. 

Mode.  Mode  MU- Teig  von  Englert  und  Becker  7*6  K.%  Albumin wasser  30  L.,  Wasser 

150  L. 

Unter  Modetönen  versteht  inan  Farben,  die  etwa  zwischen  Grau  und  Catechubraun 
liegen,  für  die  es  aber  keine  bestimmten  Bezeichnungen  gibt. 

Grau.  UltrAraarinfarbe  1*5  K.,  Kussteig  1*5  K.f  Albuminwasser  '/*•  — Vis  ö K.  Fiir 
lichtere  Nuancen  wird  diese  Farbe  mit  Traganthschleira  */M  coupirt.  Ultramarinfarbe : Ultra- 
marin 6 K.,  Glycerin  28"  B.  1 K.,  Wasser  2 L .,  Albuminwasser  */,  7 K.t  Terpentin  0*6  K. 

Aus  obigen  Klotxfarben,  Braun,  Gelb,  Mode  wird  eine  Drapklotzfarbe  gemischt. 

Drap.  Klotzbraun  4 L.,  Klotzmode  M(J  10  L.,  Klotzgelb  8 L.,  Traganthschleira 

7„  6 L. 

Zur  Erzeugung  von  Modetünen  in  den  verschiedensten  Nuancen  können  folgende 
Stammfarben  dienen. 

Blau.  Brittischgum wasscr  3/i*  6 K.,  AJizarinblau  8 0*7  K.,  Wasser  2*6  L.,  essig- 
saures  Chrom  16®  B.  1 K. 

Roth.  Brittischgurnwasser  1*76  K.,  Alizarin  gelbstichig  20  Proc.  2*8  K.,  essigsaurer 
Kalk  Nr.  2 0*45  K.,  salpetersaure  Thonerde  16®  B.  0*45  K..  essigsaure  Thonerde  12®  B. 
0 45  K. 

Gelb.  Brittischgurnwasser  4 K..  Kreuzbeerextract  20®  B.  2*7  K.,  essigsaure  Thonerde 
12®  B.  1*1  K.,  Wasser  2*1  L. 

Für  Grau  werden  z.  B.  gemischt:  Blau  5*5  K.,  Roth  2 K.,  Gelb  4 K.  Je  nachdem 
von  dem  einen  mehr,  dem  anderen  weniger  genommen  wird,  kann  die  Nuance  in’»  Blaue, 
Rothe  oder  Gelbe  gezogen  werden.  Als  Coupirnng  dient  Brittischgurnwasser. 

Zum  Druck  der  Farben  Überhaupt  und  vornehmlich  zu  jenem  der  Dampf- 
farben, welche  die  verschiedenartigsten  Combinationen  zu  bilden  gestatten,  sei 
hier  nochmals  daran  erinnert,  dass  die  Reihenfolge  in  welcher  dieselben  gedruckt 
werden,  keine  willkUhrliche,  sondern  von  Rücksichten  geleitete  ist,  die  alle  darauf 
hinauslaufen,  störende  Einflüsse  derselben  unter  einander  nach  Thunlichkeit  zu 
verhüten.  Aus  dieser  Ursache  werden  die  empfindlichsten,  unter  weiche  vor- 
nehmlich Rosa,  Roth  und  Gelb  gehören,  bei  einem  mehrfarbigen  Muster  zuerst 
gedruckt;  dann  folgen  die  lichteren  Töne,  die  durch  Einschleppen  dunklerer 
Farben,  falls  diese  vorausgingen,  in  erheblichem  Grade  getrllbt  wurden.  Endlich 
werden  kleine  Flächen,  die  sogenannten  Passer  vor  den  grossen,  den  Deckern, 
gedruckt,  da  Walzen  die  nachfolgenden  Farben  um  so  mehr  verunreinigen,  je  grösser 
ihre  druckenden  Flächen  sind.  Dass  aber  auch  auf  die  Gravirung  Rücksicht 
genommen  werden  muss,  ist  schon  früher  gesagt  worden,  und  es  geht  aus  dem 
dort  Angeführten  hervor,  dass,  wenn  ein  Muster  in  einer  anderen  Farbenstel- 
lung als  in  jener,  fUr  welche  es  gravirt  ist,  gedruckt  werden  soll,  die  Farben- 
wahl unter  dem  nämlichen  Gesichtspunkte  stattzufinden  hat,  wodurch  dieselbe 
erschwert  wird. 

Fabrication  der  gerauhten  Waare. 

Die  Herstellung  dieser  Art  Waare,  wie  Barchente,  Flanelle,  Kalmtik  etc. 
macht  neben  den  im  Vorhergehenden  beschriebenen  Operationen  noch  eine  weitere 
nöthig,  die  in  der  Erzeugnng  eines  Pelzes  auf  einer  oder  auf  beiden  Seiten  der- 
selben besteht.  Um  dahin  zu  gelangen,  müssen  die  Gewebe  mit  scharfen  Bürsten 
oder  Kardeo  bearbeitet  werden,  welche  die  Fasern  der  Baumwollfäden  aus  ihrer 
Lage  bringen,  sie  gewissermassen  daraus  hervorziehen. 

Das  gute  Gelingen  dieser  Arbeit  hängt  aber  vornehmlich  von  zwei  Um- 
ständen ab.  Erstens  muss  das  Material  dazu  geeignet  sein,  weshalb  für  diese 
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Zwecke  köperartige  Gewebe,  deren  Fäden  au»  Baumwollabfällen  hergestellt  sind, 
genommen  werden ; zweitens  muss  das  Rauhen  mit  ganz  trockener  Waare  ge- 
schehen, aus  welchem  Grunde  die  dazu  benutzten  Maschinen  mit  Heizvorrich- 
tungen versehen  sind.  Die  BUrsten,  Karden  oder  Kratzen,  die  dabei  zur  An- 
wendung kommen,  bestehen  aus  einer  Stoff-  oder  Lederunterlage,  durch  welche 
dtlnne  Stahldrähte  gesteckt  sind  (g.  Karden,  IV  pag.  664).  Die  Knickung 
dieser  ein  wenig  oberhalb  der  Stelle,  wo  sie  aus  der  Unterlage  heraustreten,  be- 
absichtigt ihre  Widerstandsfähigkeit  und  damit  deren  Leistungsfähigkeit  zu  er- 
höhen. Angebracht  aber  werden  diese  BUrsten  auf  rotirenden  eisernen  Cylindern  in 
der  Weise,  dasB  man  sie  an  den  dazu  bestimmten  Stellen  straff  gespannt  aufnagelt, 
nachdem  die  Cylinder  vorher  mit  einer  Lage  Papier  Uberklebt  worden  sind.  Um 
das  Aufnageln  zu  ermöglichen,  ist  das  Metall  an  gewissen  Stellen  in  der  ganzen 
Länge  der  Walze  ausgchobelt  und  fUr  das  Einschieben  von  Holzleisten  vorge 
richtet,  wodurch  genannte  Befestigungsart  ausführbar  wird. 

In  früherer  Zeit  bestand  nun  die  Rauharbeit  darin,  dass  die  Stucke  Uber 
eine  solche  oder  auf  ähnliche  Woise  hergerichtete  Walze  12 — 14mal  gezogen 
wurden,  bevor  der  Zweck  erreicht  schien. 

Die  in  neuerer  Zeit  gehanten  Maschinen  zeigen  diese  CylinderbUrsten  in 
grösserer  Anzahl  im  Halbkreise  angeordnet  und  dazwischenliegende  prismatische 
Dampfkästen,  deren  obere  Seite  an  den  mit  den  Cylindern  parallelen  und  in 
gleichem  Niveau  liegenden  Kanten  je  eine  gerade  glattgehobelte  EiBenschiene 
fuhrt,  Uber  die  das  Zeug  gezogen  wird,  so  dass  es  eine  stets  gleiche,  zu  der 
darunter  rotirenden  Kratze  tangentiale  Ebene  bildet.  Durch  Stellschrauben,  welche 
das  Heben  und  Senken  letztgenannten  Maschinentheiles  gestatten,  wird  dieser  mit 
dem  Stoffe  in  Berührung  gebracht,  die  aber  nicht  so  weit  gehen  darf,  dass  das 
Arbeiten  der  Karden  an  der  abgewendeten  Seite  bemerkbar  wird,  da  in  diesem 
Falle  die  Stucke  durchgerauht,  also  durchlöchert  wurden. 


Fig.  5898. 


Die  Anzahl  der  in  Thätigkeit  befindlichen  BUrsten  beträgt  gewöhnlich  fünf, 
deren  Bcwegnngsrichtung  wechselt,  so  dass,  wenn  die  eine  mit  dem  Stoffe  läuft, 
die  andere  diesem  entgegen  rotirt.  FUr  die  Fortbewegung  desselben  sorgen  am 
Ende  der  Maschine  angebrachte  Walzen.  Der  Wechsel  der  Rotationsrichtung 
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wird  durch  einen  Riemen  bewirkt,  welcher  von  der  Antriebacheibe  aus  die  Scheiben 
Biimmtlicher  Cylinderbllrsten  in  einer  Schlangenlinie  umspannt,  ao  dass  die  auf- 
einanderfolgenden abwechselnd  von  entgegengesetzten  Seiten  angetrieben  werden. 

Barchente  laufen  Uber  eine  derartige  Maschine  zweimal,  Flanelle  erfordern 
dieses  viermal,  da  beide  Seiten  zu  bearbeiten  sind.  Der  Zeitersparniss  wegen  ist 
es  vortheilhaft,  zwei  Maschinen  hintereinander  zu  kuppeln,  wodurch  die  Passagen 
auf  die  halbe  Zahl  gesetzt  werden. 

Da  die  Kratzen  sich  ziemlich  schnell  ahnUtzen,  so  mUssen  sie  von  Zeit  zu 
Zeit  geschliffen  und  schliesslich  ausgcwechselt  werden.  Das  Schleifen  aber  wird 
so  vorgenommen,  dass  der  Arbeiter  bei  genau  horizontal  gestellter  Bürste  zu- 
nächst eine  Feile  darüber  hin-  und  herfuhrt,  welche  auf  den  oben  erwähnten 
Eisenschienen  ihre  Auflage  findet. 

Sobald  dadurch  alle  Ungleichheiten  beseitigt  worden,  wird  dieses  Werkzeug 
gegen  das  Schmirgelholz  vertauscht,  das  auf  gleiche  Weise  angewendet  wird, 
und  welches  auf  der  der  Kratze  zugekehrten  Seite  der  Rundung  derselben  ent- 
sprechend gehöhlt  und  mit  Schmirgel  bedeckt  ist,  der  daselbst  mit  Hilfe  von  Leim 
befestigt  wird.  Durch  Berührung  mit  dem  Finger  wird  der  Schärfegrad,  anf 
das  gleiche  Niveau  aller  Theile  mittels  eines  Lineals  untersucht,  das  auf  den 
Eisenschienen  ruhend  an  allen  Stellen,  an  die  es  gebracht  wird,  von  der  BUrste 
eben  berührt  werden  muss.  Die  in  Folge  des  Schlcifens  entstandenen  Bärte  werden 
durch  vorsichtiges  Anhalten  eines  Eisenbleches  entfernt. 

Bei  allen  diesen  Manipulationen  rotiren  die  Cylinder  in  einer  Richtung  die 
jener  bei  der  Arbeit  entgegengesetzt  ist.  Bewirkt  wird  dieses  durch  Auswech- 
selung des  Riemens,  welcher  gegen  einen  kürzeren  vertauscht  wird,  der  den  oberen 
Theil  der  Antriebscheibe  umspannt,  während  der  Arbeitsriemen  den  unteren  um- 
fasst. Die  Abbildung  einer  derartigen  vielfach  verwendeten  Maschine  zeigt  die 
Figur  5898. 

Im  Anfänge  der  achtziger  Jahre  wurde  die  U n i v e r s al  r au  h m a s c h i n e, 
auch  Sedanmaschine  genannt,  von  dem  Maschinenbauer  Grossei  in  in  ge- 
nannter Stadt  construirt. 


Fig.  9899. 


Um  in  Kürze  das  Wesentliche  dieser  Maschine,  s.  Fig.  6899,  zu  charnkterielreu,  sei  bemerkt, 
dass  der  Hauptbestandteil  derselben  die  Vereinigung  einer  grösseren  Anzahl  KAuhwalzeri  (14) 
zu  einer  einzigen  grossen  vorstellt.  Wübreud  bei  den  älteren  Maschinen  diese  iu  einen  Halb- 
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kreis  gestellt  erscheinen  nnd  von  bedeutend  grosserem  Durchmesser  (etwa  15»°)  sind,  zeigen 
sich  hier  um  die  Hälfte  kleinere  zu  einem  geschlossenen  Kreise  angeordnet.  Die  Lager  jeder 
einzelnen  ruhen  zu  beiden  Seiten  in  auf  der  Achse  festgekeilten  Eisensternen,  über  weiche 
hinaus  die  Afltriebscheiben  ragen,  die  von  einem  Kiemen  umspannt  werden,  welcher  von  dom 
daneben  liegenden  Zahnrade  ans  in  Bewegung  gesetzt  wird.  Dieses  sitzt  tose  auf  der  Achse 
und  trägt  auf  der  deu  Scheiben  zugekehrten  Seite  zwei  nebeneinander  befindliche  Vorsprünge, 
die  ein  wenig  länger  sind  als  der  Kiemen  breit  ist,  und  welche  so  eingerichtet  werden,  dass 
sie  je  ein  Kiemenende  in  sich  aufnebmen  und  festhalten  können.  Der  Antrieb  erfolgt  durch 
andere  darüber  befindliche  Zahnräder  und  die  weitere  Einrichtung  der  Maschine  erlaubt  dies 
in  einer  Weise  zu  thun,  dass  die  Rotation  entweder  in  der  Richtung  der  durebgeaogonen 
Waare  oder  dieser  entgegengesetzt  von  statten  geht.  Dieselbe  kann  aber  aueh  gänzlich  fallen 
gelassen  werden,  so  dass  die  Rauhwalzen  nur  noch  durch  den  Widerstand  des  darüber  be- 
wegten Qewebes  in  Drehung  versetzt  werden.  Die  Kratzenbelege  sind  nach  Art  der  bereits 
erwähnten,  aber  in  Gestalt  langer  Bänder  hergesteliL,  die  in  aueiuanderstossenden  Spiralen 
um  die  rotirenden  Cy  linder  gewickelt  werden  und  zwar  so,  dass  die  Windungen  auf  dem 
einen  rechts-  auf  dem  anderen  linksgängig  erscheinen.  Die  Stahldrähte,  circa  lOnun  lang,  sind 
nicht  nuten  in  der  Nähe  der  StofTuutorlago  sondern  etwa  in  der  Mitte  unter  eiuem  gewissen 
Winkel  gebogen,  und  berühren  daher  das  Zeug  entweder  mit  dem  Rücken  oder  mit  der 
Spitze,  je  nach  der  Art  wie  das  oben  besprochene  Zahnrad  in  Function  tritt. 

ln  dem  Falle,  dass  die  Walzen  in  der  Richtung  des  bewegten  Stoffes  rotiren, 
erfolgt  der  Angriff  auf  diesen  von  dem  Rucken  der  Drähte  aus,  ist  daher  ein 
minder  energischer  und  mehr  geartet  den  Pelz  durch  Hervorziehen  der  Fäserchen 
zu  bilden  als  in  den  beiden  anderen  Fällen,  in  denen  die  Spitze  zerrcissend  ein- 
greift. Es  zeigt  daher  einmal  die  gerauhte  Seite  lange  und  dichte  Fasern,  das 
anderemal  kurze  und  schüttere.  Das  gänzliche  Stillstehen  des  Zahnrades  fuhrt  zu 
einem  Product,  welches  in  der  Mitte  dieser  Extreme  steht.  Durch  die  Vorgelege, 
welche  sowohl  den  Gang  der  Waare  als  auch  jeuen  der  Zahnräder  zu  verändern 
gestatten,  können  diese  Resultate  innerhalb  gewisser  Grenzen  variirt  werden.  Das 
Vorwärmen  der  StUcke  geschieht  anf  Cy  lindern  die  durch  Dampf  geheizt  sind, 
Uber  welche  die  Waare  streicht.  Zum  Reinigen  der  Walzen  ist  eine  CylindcrbUrste 
unterhalb  der  Rauhwalze  angebracht,  deren  lange  gerade  Drähte  aus  den  darüber- 
laufenden  Kratzbürsten  die  Uaumwollreste  entfernen. 

Das  Schleifen  abgenutzter  Kratzen  wird  auf  einer  Maschine  vorgenommen, 
auf  welcher  diese  paarweise  der  Einwirkung  röhrender  hin-  und  hergehender 
Schmirgelscheiben  auBgcsetzt  werden.  Das  Glätten  des  Schliffes  erfolgt  durch 
Gegeneinanderlaufen  zweier  leicht  geölter  Stucke  von  entgegengesetzten  Windungen. 
In  beiden  Fällen  ist  darauf  zu  achten,  dass  die  Drahtspitzen  sowohl  gegen  die 
Schmirgelschcibe  als  auch  gegeneinander  mit  zugekehrtem  Rucken  laufen,  und 
es  soll  der  Eingriff  der  schleifenden  oder  glättenden  Theile  beidemale  nicht  Uber 
1 — a“*"  Tiefe  gehen. 

Derartige  Apparate  sowie  auch  die  vorbesprochenen  Rauhmaschinen  werden 
von  der  Firma  Franz  Müller  in  M.  Gladbach  geliefert. 

Nach  dem  Rauhen  aber  wird  die  Waare  gebleicht  und  tritt  damit  in  die 
Reihe  der  beim  Kattundruck  beschriebenen  Operationen.  Der  Barchent  kann  auch 
auf  der  glatten  Seite  gesengt  werden,  jedenfalls  aber  wird  er  vor  dem  Druck 
daselbst  geschoren.  Flanell  und  Kalkmuk  aber  werden  vorher  nochmals  leicht 
gekratzt  und  gebürstet,  um  dem  Pelz  einen  gloichmässigen  Strich  zu  geben,  d.  h. 
die  Härchen  in  parallele  Lage  zu  bringen.  Auch  bei  der  Ausfertigung  dieser 
Waare  muss  auf  den  Strich  geachtet  werden,  damit  der  Druck  nicht  geschä- 
digt wird. 

Nach  derselben,  sei  es,  dass  die  StUcke  appretirt  werden  oder  nicht,  passiren 
sie  ähnlich  eingerichtete  Maschinen,  die  neben  den  Kratzen  BUrsten  fuhren,  mit 
deren  Hilfe  der  Pelz  wieder  hergerichtet  wird. 

Zum  Schlüsse  seien  noch  einige  der  gegenwärtig  am  häufigsten  fabricirten 
Artikel  angeführt  und  deren  Herstellungsweise  kurz  wiederholt.  Wenn  dabei 
mitunter  keine  Farben  angegeben  werden,  so  finden  sich  dieselben  in  dem  be- 
treffenden Fabricationsabschnitte.  Im  Folgenden  bedeutet  W.  W.  nicht  präparirte, 
0.  W.  mit  TUrkischrothöl  präparirte  Waare  nnd  die  eingcklammerten  Zahlen 
geben  Conpirungen  an. 
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Artikel,  bei  denen  Färberei  und  Druckerei  betheiligt  sind  : 

Auf  vorgefärbter  Waare. 

Indigoblau  mit  Ae tz färben.  Nach  dem  Ausfertigen  auf  der  Küpe  in  gewünschter 
Nuance  werden  die  Stücke  mit  Weissbeize  oder  bunten  Beizen  ein-  und  mehrfarbig  über- 
druckt, durch  die  Aetzkufo  gezogen,  auf  der  Rundkufe  gewaschen,  getrocknet  und  appretirt. 

Indigoblau  mit  Weiss  und  Schwarz.  Nach  dem  Ausfärben  werden  die  Stücke 
bedruckt  mit  Aetzweiss  ( '/,)  und  Anilinschwarz,  in  der  Anilinhänge  oxydirt,  durch  die  Aetz* 
kufe  gezogen,  auf  der  Kundkufe  gewaschen,  getrocknet  und  appretirt.  Dieselbe  Behandlung 
findet  statt,  wenn  statt  Weiss  oder  neben  diesem  noch  andere  Farben  gedruckt  werden. 

Bister  mit  Weiss.  Dio  Bister  werden  wie  bei  Färbe  waare,  besondere  Verfahren, 
angegeben,  gefärbt.  Weissbeize  gedruckt,  in  die  Hänge  gebracht  bis  die  Wirkung  erzielt  ist, 
durch  Kreide  passirt,  gewaschen  und  appretirt.  Dieser  Artikel  wird  oft  mit  Chamois  über- 
klotzt,  zu  welchem  Zwecke  gelbe  Azofarbeu  Verwendung  finden.  Buute  Beizen,  ein-  oder 
mehrfärbig,  werden  in  gleicher  Weite  behandelt. 

Artikel  auf  vorgeklotzten  Tbouerde-  und  Eisen  beizen. 

Rot  1»  mit  Beize,  Bordeaux  mit  Beize,  siehe  Färbewaare.  Nach  der  Ausfer- 
tigung der  Waare  wird  dieselbe  häufig  mit  irgend  einer  Azofarbe  überklotzt. 

Trauerboize,  Weiss  auf  schwarzem  Grunde.  W.  W.  Trauerklotz  in  der 
Hotflue,  eine  Nacht  iu  die  Lufthänge,  Aufdruck  der  Beize,  wieder  iu  dio  Hänge  bis  zur  ge- 
wünschten Wirkung,  kuhmiuten,  färben,  durch  Kleie,  chloren,  appretiren. 

Artikel  auf  vorgedruckter  Beize. 

Dun  ke  1 vi  o 1 e tt.  W.  W.  Eisenbeize  gedruckt,  durch  die  Ammouiakabtbeilung  der 
Contiuuo  gezogen,  gekuhmistet,  gefärbt  iu  Alizarin  blausticbig  und  Anilinviolett,  geseift,  ge- 
chlort, gewaschen,  getrocknet,  appretirt. 

Brau u.  W.  W.  Braunuiordant  gedruckt,  durch  dio  Continue  gezogen,  gekuhmistet, 
gefärbt  in  Alizarin  gelbstichig,  Rothholz,  Quercitron,  Sumach,  gnt  gewaschen,  getrocknet,  ge- 
chlort und  appretirt.  Diese  Artikel  werden  manchmal  mit  einom  lichten  Chamoiston  über- 
klotzt  und  zu  diesem  Zwecke  Chrysamin  und  Hessischgelb  benützt. 

Roth  und  Anilinscbwarz.  W,  W.  Rothmordaut  und  Anilinschwarz  gedruckt,  bis 
zur  Entwicklung  des  letzteren  oxydirt,  gekuhmistet,  gefärbt  in  Alizarin  gelbstichig,  gewaschen, 
getrocknet,  geklotzt  in  Tiirkischrotliöl,  gedämpft,  zweimal  geseift,  gewaschen,  getrocknet, 
appretirt  Kleine  Figuren  mit  Anilinschwarz  in  Rothgrund  werden  ebenso  behandelt. 

Violett  und  Blau  holzschwarz.  W.  W.  Gedruckt  Schwarz:  Essigsäure  7*  B. 
3 L.,  holzossigsaures  Eisen  10P  B.  6 L.,  Wasser  2'/,  L.,  Blauholzextract  10*  B.  6 L.,  Weizen- 
starke  3 K.  und  andererseits  Violettmordant.  In  der  Continue  das  Schwarz  und  den  Mordant 
fixiren,  kuhinisten  nnd  weiter  behandeln  wie  Duukelviolett. 

Pappartikel  (Schutzpapp). 

Violettgrüudel  mit  Papp  und  Schwarz.  W.  W.  Druck  des  Pappes  und  des  obigen  Schwarz, 
Ueberwalzen  mit  Violettmordant,  Färben  und  Behandeln  wie  Duukelviolett.  Soll  das  Violett 
in  zwei  Nuancen  erscheinen,  so  wird  Papp,  Schwarz,  Violettmordant  vorgedruckt,  mit  Violctt- 
mordant  überwalzt  und  wie  oben  behandelt.  Dadurch  entstehen  schwarze  und  weisse  Figuren 
auf  zweifarbigem  Lilagriindel. 

Violettgründel  mit  Papp  und  Dunkelviolett.  W.  W.  Druck  des  Pappes 
und  Violettmordant«,  überklotzen  mit  einer  Coupirnng  desselben,  oxydiren,  kuhinisten,  färben 
in  Alizarin  blausticbig  und  Anilinviolett,  waschen,  leicht  seifen,  chloren,  appretiren. 

Dampfarti  kel. 

Rosa  einfärbig  auf  O.  W.  Rosa  1 '/,,  Rosa  1 (*/,),  Rosa  1 (*/,,)  werden  das  eine 
oder  andere  gedruckt,  durch  Mather  und  Platt  passirt,  gedämpft,  durch  Kreide  gezogen, 
1 — 2mal  geseift,  gewaschen,  getrocknet  und  appretirt. 

Rosagrund  mit  Papp.  Druck  des  Pappes,  (Jeborwalzen  auf  der  Druckmaschine 
mit  irgend  einer  Coupirung  der  unter  Klotzdruck  angegebenen  Rosafarbe,  verhängen,  dämpfen, 
durch  Kreide  passireu,  zweimal  seifen,  waschen,  trocknen,  uppretiren. 

Rosagrund  mit  Papp  und  Dunkelrosa.  O.  W.  Druck  des  Schutzpappes  und 
Rosa  1 ('/,)»  Ueberwalzen  mit  Coupirungen  ('/6,  der  Rosafarbe  und  Behandeln  wie  im 
vorhergehenden  Falle. 

Weissgrund  nnd  Hemdenartikel.  Auf  O.  W.  drucken: 

1.  Rosa  3,  Schwarz  1 oder  Dampfanilinschwarz. 

2.  Rosa  1,  Blau  22. 

3.  Schwarz  1,  Blau  22. 

4.  Rosa  1,  Rosa  1 ('/,). 

Durch  Mather-Platt,  daun  durch  Kreide  passiren,  kochend  seifen  20  Minuten,  chloren, 
appretiren.  Diese  Artikel  werden  nach  dom  Ausfertigen  oft  mit  Chamois  2 ('/>»)  überklotzt, 
durch  kochendes  Wasser  gezogen,  leicht  gechlort  (I)ampfchlor),  getrocknet  nnd  appretirt. 

Weissgrund  mit  Figuren  O.  W. 

6.  Roth  3,  Rosa  1 

Weissgrund  mit  doppelfarbigeu  Streifen. 
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6.  Roth  2,  Schwarz  1,  Catechu  3 (•/,),  Catechu  3 ('/T). 

7.  Roth  2,  Schwärt  1,  Violett  4 (%),  Violett,  1 ( */*)- 

8.  Roth  2,  Schwarz  1,  Chamois  3,  Chamois  2 ('/«)• 

Gedruckt  auf  O.  W.,  durch  Mather  und  Platt  passirt,  gedämpft,  durch  Kreide  gezogen, 
mit  Zinnsalz  einmal  geseift,  gechlort  und  appretirt. 

Derselbe  Artikel  mit  einfärbigen  matten  Streifen : 

9.  Rosa  1,  Schwarz  1,  Violett  1 ('/,). 

10.  Rosa  1,  Schwarz  1,  Chamois  2 ('/,). 

11.  Rosa  1,  Schwarz  1,  Grau  1 (VI). 

Derselbe  Artikel  mit  gemusterten  Streifen. 

12.  Rosa  1,  8ohwarz  1,  Grau  1 (*/,). 

13.  Rosa  1,  Schwarz  1,  Chamois  2. 

14.  Rosa  1,  Schwarz  1,  Violett  1 (*/,). 

Die  Behandlung  ist  wie  oben. 

Dampfartikel  uutcr  theilweiser  Anwendung  von  Blutalbumin-  nnd  Tanninfarben. 

1.  Grau  2,  Grau  1,  Rota  1 

2.  Rosa  1 (»/#),  Rota  1 (%),  Grau  5 (•/). 

3.  ||  * Blau  11  (l/s). 

4.  Puce  1,  Blau  1 (%),  Havanna  1. 

6.  Puce  1,  Catechu  4,  Havanna  1. 

0.  W.  drucken,  dämpfen,  Brechweinstein,  kalt  seifen,  chloren,  appretiren. 
Millefleursartikel. 

Rosa  1,  Rosa  1 ('/,,),  Blau  11  ('/,).  Puce  1,  Kaffee  1 ('/*),  Grün  8 (*/,). 

Diese  Stellung  wird  häufig  überklotzt  mit  Rosa  1 (*/M)  oder  Blau  11  (Vs»). 

Die  Weissgrundstnllung  wird  nach  dem  AusO  rtigen  manchmal  noch  mit  Chamois  ('/„) 
überklotzt,  durch  kochend  Wasser  gezogen,  leicht  gechlort  und  appretirt. 

Nach  dem  Druck  obiger  Farben  auf  O.  W.  wird  gedämpft,  durch  Rrechweinstein  ge- 
zogen, kalt  geseift,  getrocknet,  gechlort,  appretirt. 

Mehrfärbige  Cachemirartikel. 

1.  Roth  1,  öehwarz  1,  Grün  8 ('/,),  Gelb  1 (*/,),  Chamois  4. 

2-  * * r Blau  11  (•/„). 

3.  n „ Bois  1,  Gelb  1,  Blau  1. 

*■  » * « » Grau  6. 

Auf  O.  W.  drucken,  dämpfen,  durch  Brechweinstein  passiren,  soifon,  waschen,  chloren, 
appretiren. 

Pompadourartikel. 

1.  Roth  2,  Rosa  1 ( */5 ),  Bister  3,  Gelb  3 (*/,)  Puce  6. 

2.  Blau  1,  Blau  11  (’/,),  Bois  1,  Gelb  1,  Puce  6.  Druck  auf  O.  W.  Verhängen, 
Dämpfen,  Brechweinsteinpaasage,  kalt  (20 — 30*  R.),  seifen,  trocknen,  chloren,  appretiren. 
Diese  Stellungen  werden  auch  statt  der  Deckerfarhe  Puce  6,  z.  B.  mit  Blau  1,  Schwarz  1, 
Grün  10,  ausgeführt  und  wie  angegeben  weiter  behandelt. 

3.  Roth  1,  Rosa  1 ( '/- % Bois  ^ (*/« )-  Golb  1 ('/,),  Blau  11  (3/a),  Schwarz  1. 

4-  « n « « it  Puce  6. 

6.  Blau  1,  Blau  11  (J/4),  Bois  4 (%),  Gelb  1 ('/,),  Bois  4 (*/,).  Schwarz  1. 

6.  Roth  2,  Kaffee  1 (*/,),  Grün  8 ('/,),  Puce  6. 

7.  n t)  Blau  11  ('/,),  Blau  1. 

8.  „ Rosa  1 C/j),  Puce  6. 

0.  Blau  13  (*/,),  Blau  11  (*/|),  Schwarz  1. 

10.  Roth  1,  Rosa  1 (Vs)»  Schwarz  1. 

11.  Bois  1,  Bois  1 (Vs),  Blau  1. 

12.  Roth  1,  Puce  6,  (Decker). 

13.  „ Blau  1, 

14.  Kaffee  1 ( */, ),  Puce  6,  (Decker). 

Möbelartikel,  Pompadourgenre. 

15.  Gelb  1 (s/|),  Roth  3,  Rosa  1 (V5),  Blau  11  ('/«)»  Puce  1,  Bister  1 (*/,),  Drap  1 (';,). 
Havanna  1 ('/*)»  Deckerfarhe.  Dieselbe  Stellung,  statt  der  Deckerfarbe  aber  Olive  1 (’/,)♦ 
Schwnrz  1,  Puce  6,  Blau  11  ( '/, , ). 

16.  Bordeaux  2.  Parni  3,  Kaffee  1 ( ■*/,),  Gelb  1 (*/,),  Bister  1 (*/,),  Olive  3,  Schwarz  1, 

17.  Blau  11  (•/,),  Blau  11  ('/*),  Kaffee  1 (’/,),  Gelb  1 (*/,),  Bister  1 (*/,),  Olive  3, 
Schwarz  1. 

18.  Roth  1,  Rosa  1 (Vs)»  Kaffee  1 (*/,),  Gelb  1 (*/(),  Bister  1 Olive  3,  Schwarz  1. 
Statt  Schwarz  als  Deckerfarbe  wird  auch  Puco  6 verwendet. 

Auf  O.  W.  drucken,  verhängen,  dämpfen,  durch  Brechweinstein,  kalt  seifen,  waschen, 
trocknen,  chloren,  appretiren. 

Turkenartikel.  Unecht. 

Roth  5,  Gelb  6,  Grün  7 (’/i),  Schwarz  4. 

Diese  Artikel  werden  nach  dem  Dämpfen  nicht  gewaschen,  sondern  gleich  appretirt. 
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Chromartikel. 

1.  Roth  1,  Puee  11,  Catechu.  (Siehe  FKrbewaare  Chromartikel). 

2.  Roth  I,  Catechu,  Puce  10. 

3.  Catechu,  Schwarz  1,  Puce  10. 

Auf  O.  W.  drucken,  verhängen,  dampfen,  chromiren,  waschen,  leicht  seifen,  trocknen, 

chloren,  appretiren. 

Der  Catechndampfartikel  wird  mit  Catechu  und  Chrommordaut  auf  O.  W.  gedruckt, 
verhängt,  gedämpft,  durch  Kreide  gezogen,  geseift,  gewaschen,  gechlort,  getrocknet,  appretirt 
und  häntig  mit  Chamois  iiberklotzt.  Er  geht  mit  Pnce  1 und  Havanna  1 zusammen. 

Die  Anilinschwarzartikel  in  Mustern  wie  iu  Rosa  einfarbig  werden  auf  W.  W. 
gedruckt,  verhängt,  durch  Chrom  nnd  Kalk  gezogen,  geseift,  gechlort,  getrocknet  und 
appretirt. 

Bezüglich  der  Reihenfolge  der  im  Vorhergehenden  gegebenen  Druckfarben 
sei  bemerkt,  dass  jede  einzelne  Stellung,  sowie  die  Farben  niedergeschrieben 
sind,  gedruckt  wird.  Den  Schluss  micht  immer  die  Deckerfarbe. 

Herstellung  wollener  und  seidener  gefärbter  nnd  bedruckter 

Zeuge. 

Obzwar  im  Allgemeinen  diese  Fabrication  mit  ähnlichen  Vorrichtungen,  deren 
sich  der  Kattundruck  und  die  Kattunfärberei  bedienen,  ausgefllhrt  wird,  so  er- 
geben sich  dabei,  bedingt  dnreh  die  Natur  dieser  Körper,  doch  derartige  Ver- 
schiedenheiten, dass  die  Ausführung  derselben  einen  eigenen  Industriezweig  bildet, 
dem  eine  Menge  Erfahrungen  anderer  Art  zu  Grunde  liegen. 

Die  wichtigsten  dieser  gehören  dem  Gebiete  der  Chemie  an  und  seien  im  Folgenden 
in  Kürze  angeführt.  Das  Verhalten  der  Wolle  und  Seide  a)  den  Säuren  gegenüber.  Starke 
concentrirte  Mineralsäuren  zerstören  den  einen  wie  den  anderen  Körper.  Kochende  Salzsäure 
lost  Seide  vollständig;  ebenso  wirkt  concentrirte  Schwefelsäure  in  der  Kälte.  Im  höheren 
Grade  verdünnt  wirkt  nur  die  Salpetersäure  noch  dnreh  Gelbfärbung  auf  diese  Stoffe. 
Schweflige  Säure  bleicht  und  findet  für  diesen  Zweck  ausgedehnte  Verwendung.  Von  orga- 
nischen Säuren  ist  das  Verhalten  von  Eisessig,  geschmolzener  Oxalsäure  und  Citronensäure 
bemerkenswert!),  welche  die  8eide  lösen. 

b)  Den  Alkalien  gegenüber.  Von  concentrirten  Lösungen  der  fixen  Alkalien  werden 
beide  Substauzen  leicht  nnd  vollständig  gelöst.  Mit  steigender  Verdünnung  schwindet  diese 
Wirkung  mehr  und  mehr.  Aetzendes  Ammoniak  scheint  indifferent  zu  sein.  Dagegen  ent- 
zieht der  Aetzkalk  beiden  Körpern  den  Schwefel  und  macht  sie  brüchig.  Die  chemischen  Ver- 
änderungen, welche  die  Alkalicarbonato  herbeiführen,  sind  von  keinen  auffälligen  Erscheinungen 
begleitet,  mit  Ausnahme  jener  einer  Gelbfärbung,  welche  sich  schon  bei  massiger  Conceu- 
tration  einstellt. 

c)  Oxydirenden  Substanzen  gegenüber.  Kochende  Chromsäure  in  halber  Concentration 
angewendet,  löst  Wolle  und  Seide  unter  Zerstörung  vollständig.  Ebenso  zerstören  Chlorwasser 
nnd  die  Lösungen  der  unterchlorigen  Säure  in  einiger  Stärke  Wolle  und  Seide  vollständig, 
letztere  leichter  als  erstere. 

d)  Gewissen  Metallverbinduugen  gegenüber.  Tbonerde-,  Eisen-,  Kupfer-,  Zinnsalze  u.  s.  w. 
werden  von  der  thierischen  Faser  als  basische  Verbindungen  aus  ihren  Lösungen  abge- 
schieden. 

e)  Gegen  Farbstoffe.  Die  unter  d)  angeführte  Eigenschaft  der  thierischen  Faser  sich 
mit  den  basischen  Verbindungen  gewisser  Metallsalze  zu  beladen,  befähigt  dieselbe  alle  jene 
Farbstoffe  aufzunehmen,  welche  mit  diesen  Körpern  Verbindungen  eingehen,  also  z.  B.  Aliz&rin 
und  seine  Derivate,  Cärulein,  die  Farbstoffe  der  Farbbölzcr  und  der  Kreuzbeeren,  Quer- 
citron,  Cochenille,  Gallocvanin,  Anthracenbraun,  Alizarinscliwarz  u.  s.  w.  und  bietet  so  der 
Baumwolle  gegenüber  nichts  besonders  Bemerkenswerthes.  Während  diese  aber  zu  den  meisten 
anderen  Farbstoffen  Mich  indifferent  verhält,  findet  bei  Wolle  und  Seide  das  Gegentheil  statt, 
und  es  zeigt  sich,  dass  zwischen  diesen  und  der  weit  überwiegenden  Mehrzahl  der  Farbstoffe 
eine  Anziehung  besteht,  welche  ohne  das  vermittelnde  Zwischenglied  der  Beizen  zu  einer  Ver- 
einigung beider  führt.  Dieser  Vorgang  wird  zunächst  bei  den  basischen  Farbstoffen  be- 
obachtet, welche  auf  Kattun  unter  Beihilfe  des  Tannins  fixirt  werdeti,  mit  Wolle  und  Seide 
aber  in  heisser  Lösung  zusammengebrucht,  sofort  au  diese  treten  obzwar  sie  häufig  als  so- 
genannte Chlorhydrate  mit  einer  starken  Säure  verbunden  sind,  d»o  daher  abgespalten  werden 
muss.  In  dieser  Art  verhalten  sich  die  Rcsanilin-  und  Tripheuvlmetlianfarbstoffe.  Merk- 
würdiger Weise  geht  mit  dieser  Wirkung  auf  basische  Körper  eine  gleiche  auf  starksauere, 
die  meist  dnreh  Sulfonirnng  unlöslicher  Azoverbindungen  gewonnen  und  als  Natriumsalze  in 
den  Handel  gebracht  werden,  Hand  in  Haud.  Diese  aber  erfordern  insofern  eine  Beihilfe, 
als  das  Anfärben  nur  dann  gut  von  Statten  geht,  wenn  durch  Zusatz  saurer  Substanzen,  wie 
Schwefelsäure  oder  Natrinmbisulfat,  diese  Verbindung  unter  Freiwerden  der  Snlfosäure  ge- 
trennt wird.  Unter  dieser  Bedingung  erfolgt  die  Vereinigung  der  thierischen  Faser  mit  dem 
Farbstoffe  sofort.  Dieses  eigeuthüinliche  Verhalten,  welches  im  Allgemeinen  jenem  einer 
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Amidosäure  gleicht,  unterscheidet  die  in  Rede  stehenden  Körper  scharf  von  der  Baumwolle, 
so  dass  sich  dieselben  für  sich  oder  in  gemischten  Geweben  gegebenen  Falles  durch  ein- 
faches Eintauchen  in  eine  passende  Farbstofflösung  unterscheiden  lassen. 

Nicht  minder  beachtenswert)  als  es  die  grosse  Verwandtschaft  dieser  Fasern  zu  so 
verschiedenen  färbenden  Körpern  an  und  für  sich  ist,  ist  es  auch  der  Umstand,  dass  die  Auf- 
nahmefähigkeit derselben  durch  Behandlung  mit  wässrigem  Chlor,  an  dessen  Stelle  abor  auch 
die  untercblorige  Säure  in  ihren  Verbindungen  mit  Kalk  oder  Natron  treten  kann,  wesentlich 
erhöht  wird.  Da,  wie  unter  e)  gesagt  wurde,  diese  Oxydationsmittel  in  stärkerer  Concen- 
tration  zerstörend  wirken,  so  können  nur  schwache  Lösungen  derselben  in  Anwendung  ge- 
bracht werden. 

Welche  Veränderungen  die  Wolle  in  einem  solchen  Bade  erleidet,  ist  nicht  aufgeklärt; 
es  ist  aber  nicht  zu  leugnet),  dass  wenigstens  äussorlich  in  diesem  Falle  ein  gewisses  Ana- 
logon mit  der  Oxycellulose  besteht. 

Von  den  übrigen  Eigenschaften  der  Wolle  und  Seide  ist  zu  erwähnen,  dass  durch 
trockene  Wärme  beide  Körjfer  verschieden  beeinflusst  werden,  so  zwar,  dass  ersterer  schon 
bei  etwa  100*  R.  sich  unter  Entwicklung  ammoniakalischer  Dämpfe  zu  zersetzen  beginnt, 
während  letzterer  beträchtlich  höhere  Temperaturen  verträgt. 

Als  uuterscheidondo  Kcagentien  dieuon  im  vorliegenden  Falle:  1.  Chlorzinklösung  von 
60°  B.,  welche  die  Seide  löst,  Wolle  und  Baumwolle  unverändert  lässt.  Durch  Verdünnen 
mit  Wasser  fällt  die  Seide  wiederum  heraus  und  ist  in  Ammoniak  löslich  geworden.  2.  Kupfer- 
oxydlösung, welche  am  Besten  durch  Lösen  des  Metalls  in  Ammoniak  bei  reichlichem  Luft- 
zutritt gewönne:)  wird.  Dieso  lost  in  der  Kälte  Seide  uud  Baumwolle;  letztere  aber  kann 

daraus  durch  Zusatz  neutraler  Salze  wiederum  ausgefüllt  werden,  während  erstere  in  Lösuug 
bleibt.  3.  Eine  alkalische  Lösuug  von  Kupfervitriol,  unter  Zusatz  vou  Glycerin  bereitet,  löst 
nur  Seide,  lässt  dagegen  Wolle  und  Bauinivollc  zurück.  (Kupfervitriol  16  Gr.,  Wasser  140 
bis  160,  Glycerin  8 — 10  Gr.,  und  so  viel  Natronlauge,  dass  der  zuerst  entstandene  Nieder- 
schlag sich  eben  wieder  löst.)  4.  Ammoniakalische  Nickeloxydullösung,  welche  ähnlich  wirkt 

Das  Bleichen  wollener  und  seidener  Zeuge  (7e  blanchiment  des 
tissus  de  laine  et  de  soie).  Die  Operation  des  Bleichens,  welche  sich  beim 
Baumwollenzeuge  fast  immer  unumgänglich  nöthig  macht,  ist  bei  den  in  Frage 
kommenden  Stoffen  nicht  in  diesem  grossen  Umfange  erforderlich,  da  die  Färbe- 
waare  derselben  für  dunkle  nnd  mittlere  Töne  entrathen  kaun  und  die  Druck- 
waare  auch  nur  bei  Weisaböden  höhere  Ansprüche  stellt.  Im  Allgemeinen  aber 

sind  die  Phasen  der  beiden  Verfahren  die  gleichen,  insofern  als  die  erste  in  einer 

Entfettung,  die  zweite  in  dem  eigentlichen  Bleichen  bestellt.  Dieses  unterscheidet 
sich  aber  bei  der  älteren  Methode  völlig  von  jenem  der  Baumwollbleiche.  Diese 
ruf)  den  höchsten  erzielbaren  Grad  des  Wciss  durch  Zerstörung  der  diesem 
abträglichen  Farbstoffe  hervor,  während  hier  bei  Anwendung  schwefliger  Säure 
eine  Verbindung  derselben  mit  diesen  Körpern  stattfindet,  die  in  Wasser  löslich 
ist  und  durch  wiederholtes  Waschen  und  Spülen  entfernt  werden  kann.  Nur  bei 
Verwendung  von  Wasserstoffsuperoxyd  oder  Permanganat  in  den  neueren  Ver- 
fahren ist  auch  diese  Phase  analog  der  in  Vergleich  gezogenen. 

Die  nächste  Arbeit,  welche  bei  dem  in  Bede  stehenden  Bleichprocesse  aus 
zuftlhren  ist,  besteht  in  Entfettung  (digraissage,  degommage)  der  Gewebe. 
Die  Substanzen,  auf  deren  Entfernung  es  hierbei  abgesehen  ist,  hängen  der  Wolle 
und  Seide  entweder  von  Natur  aus  an,  oder  sind  beim  Weben  der  Stoffe  hin- 
eingebracht worden,  und  bestehen  in  fetten,  wachs-  und  harzartigen  Körpern. 
Die  Beseitigung  dieser  ist  eine  viel  heiklichere  und  schwieriger  auszuflibreode 
Operation  und  beansprucht  mehr  Vorsicht,  als  in  dem  gleichen  Falle  bei  Baum- 
wolle aufzuwenden  ist,  da  nach  den  Eingangs  erwähnten  Reaclionen  der  zu 
bleichenden  Stoffe  mit  den  Alkalien  diese  nur  in  ihren  Verbindungen  mit  Kohlen- 
säure anwendbar  erscheinen  und  in  Folge  dessen  nicht  von  jener  durchgreifenden 
Wirkung  sind,  welche  sie  im  ätzenden  Zustande  aiisüben.  Unter  diesen  Umständen 
müssen  als  Unterstützung  noch  andere  Körper  herangezogen  werden.  Von  gutem 
Erfolge  erweist  sich  ein  Zusatz  von  Seife  zur  Lösung  der  Carbonate,  die  in  Folge 
ihrer  emulsionirenden  Eigenschaft  das  Ziel  wesentlich  leichter  erreichen  lässt. 

Eine  unerlässliche  Bedingung  der  Anwendbarkeit  der  Carbonate  ist  das 
Freisein  von  ätzendem  Alkali.  Aus  dieser  Ursache  und  wegen  im  Uebrigen  relativ 
grosser  Reinheit  und  schliesslich  auch  Billigkeit  kommt  hier  die  krystallisirte 
Soda  allein  in  Betracht.  Bei  Verwendung  dieses  Körpers  ist  aber  stets  zu  be- 
achten, dass  die  Lösungen  desselben  einen  gewissen  Concentrationsgrad  nicht 
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überschreiten  und  auch  nicht  zu  heiss  gehalten  werden  wegen  der  Gefahr,  die 
Stoffe  gelb  zu  machen.  Die  Passagen,  welche  bei  Benutzung  dieser  Entfettungs- 
mittel  nöthig  werden,  lassen  sich  auf  den  Rollständern,  Apparaten,  ähnlich  den 
bei  Kattundrnck  beschriebenen  Passagekufen,  ausführen. 

Sie  bestehen  aus  einem  üolzkasten  von  etwa  500  L.  Inhalt,  der  im  Innern  mit  einer 
oberen  und  unteren  Reihe  von  Leitwalzen  ausgerüstet  ist.  An  der  Seite,  von  welcher  ans 
die  Stücke  einlanfen,  sind  in  einiger  Höhe  Lager  angebracht,  welche  diese  zu  einem  Ballen 
aufgerollt  mit  den  Enden  der  durchgesteckten  Achse  aufnehmen.  Auf  der  entgegengesetzten 
8eite  befindet  sich  ein  Quetschwalzenpaar  mit  Hebeln  versehen,  die  den  Druck  durch  An- 
hängen von  Gewichten  regulireu.  Darüber  lasst  sich  eine  dritte  schwächere  Holzwalze  in 
einem  schlitzförmigen  Lager  drehen.  Anf  letzterer  wird  das  aus  der  Quetschvorrichtung  tre- 
tende Stückende  einmal  herumgewickelt,  worauf  das  weitere  Aufrollen  sich  selbstthätig  voll- 
sieht, indem  aus  der  Berührung  mit  der  darunter  befindlichen  angetriebeneu  Walze  die  Rota- 
tion hervorgeht.  Die  solchergestalt  aufgerollten  Stücke,  4 -6  au  der  Zahl,  bleiben  einige, 
oft  längere  Zeit  liegen,  bevor  der  Durchzug  wiederholt  oder  eine  andere  Passage  gegeben  wird 

Die  Bäder,  in  denen  auf  die  angegebene  Weise  gearbeitet  wird,  besitzen 
eine  Temperatur,  die  zwischen  40°  und  65°  R.  liegt,  haben  einen  Gehalt  an 
krystallisirter  Soda,  der  etwa  4 — 5 Proc.  beträgt,  während  jener  der  Seife  um 
1 Proc.  herum  sich  bewegt. 

Das  Nachbessern  geschieht  mit  einer  entsprechend  gestellten  Losung  beider 
Körper  und  wird  nach  jedem  durchgezogenen  Stücke  oder  jeder  abgewickelten 
Bobine  ausgefUhrt. 

Der  Gang  der  Arbeiten  ist  folgender:  Zunächst  werden  die  Stücke  in  lauem  Wasser 
gewaschen  und  anfgerollt,  worauf  alle  Ballen  einmal  durchgezogen  werden.  Sobald  der  letzte 
das  Bad  passirt  hat,  wird  mit  dem  erstbehandelten  von  Neuem  begonnen  und  in  derselben 
Reihenfolge  wie  das  erste  Mal  fortgefahren,  worauf  uoch  ein  dritter  Durchzug  erfolgt,  bevor 
zum  Waschen  übergegangen  wird.  Diese  Art,  mit  einer  grösseren  Auzahl  Ballen  zu  arbeiten, 
hat  darin  ihren  Grund,  dass  beabsichtigt  wird,  jeden  derselben  durch  eine  längere  Zeit  der 
Einwirkung  der  aufgenommenen  Materialien  auszusetzen.  Das  Waschen  aber  wird  in  einer 
zweiten,  ebenso  eingerichteten  Kufe  auf  dieselbe  Weise  in  Wasser  von  40  — 45*  R.  in  zwei 
Passageu  gemacht.  Hieran  schliesst  sich  ein  dreimaliges  Ziehen  durch  pure  Sodalösung  von 
der  angegebenen  Stärke  und  einer  Temperatur  von  50°  R. 

Soll  die  Arbeit  in  getrennten  Bädern  durchgeführt  werden,  so  geschieht  dies  auf  nach- 
stehende Weise:  Zunächst  passirt  die  Waare  eine  auf  50"  R.  erhitzte  Sodalösung  der  ange- 
gebenen Stärke  mit  einer  Geschwindigkeit,  dass  jeder  Tlieil  derselben  10 — 20  Minuten  in 
dem  Bade  verweilt,  welches  nach  je  4 Stück  mit  1*1  K.  Alkalicarbonat  gelöst  in  warmem 
Wasser  nachgebessert  wird.  Die  folgende  Behandlung  in  dem  Seifenbade  von  gleicher  Tem- 
peratur dauert  ebonsolange.  Nachgebessert  wird  dasselbe  für  je  4 Stück  mit  1 K.  Seife  in 
warmen  Wasser  gelöst. 

Eine  dritte  Methode  besteht  endlich  darin,  dass  das  Zeug  durch  ein  cembinirtes  Soda- 
Seifenbad  bei  höherer  Temperatur  (60 — 65°  K.)  zunächst  zweimal  gezogen,  dann  gewaschen 
and  wiederum,  diesmal  aber  durch  ein  solches  von  halber  Conceutration  passirt  wird.  Nach 
neuerlichem  Waschen  sind  die  Stücke  soweit  vorbereitet,  dass  sie  geschwefelt  werden  können. 

Es  folgt  nun  der  eigentliche  ßleicbprocess.  Derselbe  gestaltet  sich  fUr 
Wollgewebe  wie  folgt : 

Das  8chwefeln  (le  soufrage).  Diese  Operation  ist  auf  verschiedene 
Weise  ausgefUhrt  worden.  Bei  der  ersten  und  ältesten  Methode  wird  der  feuchte 
Stoff  den  Dämpfen  verbrennenden  Schwefels  ausgesetzt.  Zu  diesem  Zwecke  be- 
darf es  einer  grösseren  Einrichtung  nach  Art  der  in  der  Normandie  gebräuch- 
lichen Hängen.  Die  in  Anspruch  genommenen  Räume  haben  eine  Höhe  von 
ca.  6“.  Die  Länge  und  Breite  misst  etwa  5m.  Der  Zugang  soll  möglichst  luft- 
dicht scbliessen.  Zur  Erneuerung  der  Luft  befinden  sich  im  oberen  Theile  durch 
Klappen  verschliessbare  Oeffnungen,  während  im  unteren  Theile  Einrichtungen 
iur  Einführung  des  in  Thongefässen  verbrennenden  Schwefels  getroffen  sind. 

Jeder  dieser  Räume  zerfällt  durch  die  innere  Installation  in  zwei  Hauptabteilungen. 
Unterhalb  der  Decke  sind  nämlich  von  einer  Wand  zur  anderen  vier  Balken  parallel  mit 
einander  gezogen,  deren  mittlere  zwei  nahe  bei  einander  liegen,  während  die  äusseren  je 
einen  Abstand  von  1*5 — 2“  von  dem  nächstlicgenden  mittleren  haben. 

Diese  Balken,  von  denen  ein  äusserer  und  ein  innerer  zusaratnengehören,  sind  von  der 
nnteren  Seite  mit  schräg  nach  auswärts  eingesetzten  Holzzapfen,  die  an  den  Enden  Knöpfe 
haben,  versehen.  Die  Länge  derselben  beträgt  7 — 8c,n,  die  gegenseitige  Entfernung  4 — örn». 
An  ein  solches  Balkcnpaar  werden  die  Stücke  anf  die  Art  gehängt,  dass  zunächst  das  Ende 
mit  einer  seiner  Salleisten  an  dem  ersten  Zapfen  in  irgend  einer  Weise  festgemacht,  darauf 
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um  den  ernten  Zapfen  des  zweiten  Balkens,  von  da  um  den  zweiten  des  ersten  Balkens,  dann 
wieder  um  den  zweiten  des  zweiten  Balkens  u.  s.  f.,  immer  mit  derselben  Salleiste  gezogen 
wird.  Somit  erscheinen  diese  der  Breite  nach  anfg.-hiingt  im  Gegensätze  zu  den  sonst  üblichen 
Hangen,  in  denen  die  Waare  der  Länge  nach  nutergebraeht  wird.  Oie  gleiche  Einrichtung 
wiederholt  sich  nach  all  wärt«  noch  dreimal,  so  dass  also  zu  beiden  Seiten  der  Kammer  in 
den  entsprechenden  Abständen  4 Balkeupaare  unter  einander  liegen,  demnach  8 Abthei- 
lungen für  das  Unterbringen  der  Stücke  geschaffen  sind.  Sie  werden  auf  die  beschriebene 
Weise  mit  dem  Zeuge  gefüllt  uud  dabei,  soweit  dies  niithig,  ein  Stückende  an  das  andere 
genaht. 

Sobald  dieses  geschehen,  wird  der  Zugang  und  die  Ventilation  geschlossen, 
durch  die  unteren  Oeffnungcn  der  brennende  Schwefel  eingescltoben  und  auch 
diese  zur  Vermeidung  des  Luftwechsels  geschlossen.  Es  ist  zweckmässig,  die 
StUcke,  welche  der  Verbrennungsstelle  am  nächsten  sich  befinden,  in  feuchte 
Unterlagen  cinzuscblagen,  da  ohne  diese  Vorsicht  dieselben  von  den  im  rohen 
Schwefel  befindlichen  Verunreinigungen  zu  leiden  hätten.  Die  in  dem  Rannte 
sieh  nach  und  nach  verbreitende  schwellige  Säure  dringt  in  die  genetzten  Stucke 
und  Ubt  so  in  wässriger  Lösung  die  bleichende  Wirkung  aus.  Sobald  die  be- 
schriebene Operation,  die  einen  Zeitraum  von  6 — 12  Stunden  in  Anspruch  nimmt, 
beendet  ist,  werden  die  oberen  Klappen  geöffnet,  um  den  Ueberschuss  des  sauren 
Gases  entweichen  zu  lassen,  dag  fltr  den  menschlichen  Organismus  ein  Gift  ist, 
die  StUcke  entfernt  und  durch  neue  ersetzt.  Es  gibt  auch  Fabriken,  welche  zwei 
derartige  Kammern  combiniren  und  durch  einen  dazwischen  gestellten  Ofen  heizbar 
machen,  um  die  Action  des  Bleichmittels  zu  erhöhen.  Fltr  diesen  Zweck  wird 
die  Temperatur  auf  25 — 30°  R.  gebracht.  Statt  dieser  sehr  zu  empfehlenden 
Einrichtung  wird  wohl  in  vielen  Fabriken  eine  einfache  Hänge  mit  Latten,  anf 
welche  die  StUcke  gebracht  werden,  gebraucht.  Bei  vorsichtiger  Arbeit  werden 
damit  ebenso  gute  Resultate  erlangt. 

Die  nach  der  ersten  Methode  entfetteten  StUcke  bleiben,  nachdem  sie  ge- 
waschen wurden,  12  Stunden  in  der  Schwefelkammcr,  während  welcher  Zeit  etwa 
250  Gr.  des  Materiales  pr.  StUck  verbrannt  werden.  Wiederum  gewaschen  und 
aufgcrollt,  passiren  sie  dreimal  ein  Sodabad  von  50°  R.,  welches  nm  */«  stärker 
als  das  voraDgegangene  ist,  werden  abermals  gewaschen,  neuerdings  12  Stunden 
lang  geschwefelt,  wieder  gewaschen,  dreimal  durch  ein  Sodabad  gleich  dem  letzt- 
gebrauchten, dann  zweimal  durch  Wasser  von  45°  R.  gezogen  und  ein  drittes  Mal 
in  dio  Schwefelkammern  auf  12  Stunden  gebracht,  um  schliesslich  erst  in  lauem, 
dann  in  kaltem  Wasser  gewaschen  zu  werden.  Da  die  Wolle  die  ihr  anhaftende 
gelbe  Färbung  niemals  völlig  verliert,  so  sucht  man  diesen  Mangel  durch  die 
complementäre  Farbe  zu  verdecken.  Die  Blaubäder,  welche  zu  diesem  Zwecke 
gebraucht  werden,  bestehen  in  einer  entsprechend  verdünnten  Lösung  von  Indig- 
carmin  mit  oder  ohne  Zusatz  von  Thonerdehydrat  und  einer  Zugabe  von  Methyl- 
violett. 

Die  nach  der  zweiten  Methode  verarbeitete  Waare  bleibt  8 — 10  Stunden 
der  Einwirkung  der  schwefligen  Säure  ausgesetzt  (es  werden  175  Gr.  Schwefel 
pr.  Stück  verbrannt),  wird  dann  20  Minuten  lang  durch  das  anf  45°  R.  erwärmte 
Sodabad,  darauf  durch  das  Seifenbad  bei  50°  R.,  endlich  durch  laues  Wasser 
gezogen,  wiederum  geschwefelt,  10  Minuten  durch  das  Sodabad,  20  Minuten 
dnreh  das  Seifenbad  darauf  durch  laues  Wasser  passirt  und  nochmals  in  die 
Schwefelkammcr  gebracht.  Nach  dem  Verlassen  derselben  folgt  wiederum  ein 
Sodabad  und  dag  Waschen  mit  lauem  Wasser.  Bläuen  wie  oben. 

Die  nach  der  dritten  Methode  behandelten  StUcke  kommen  während  10  Stunden 
mit  dem  Bleichmittel  in  Contact  (Schwefelverbrauch  pr.  St.  250  Gr.)  werden  in 
warmen  Wasser  gewaschen,  dnreh  ein  60  — 65°  R.  heissea  Sodabad  von  */3  der 
Stärke  des  vorher  verwendeten  zweimal  genommen,  ebenso  oft  durch  ein  auf  '/. 
abgeschwächtes,  gewaschen  und  nochmals  mit  175  Gr.  pr.  Stück  geschwefelt. 
Bläuen  wie  oben,  nachdem  vorher  in  warmen  Wasser  gewaschen  wurde. 

Diese  hier  beschriebenen  Methoden  haben  später  eine  grosse  Vereinfachung 
erfahren  dadurch,  dass  das  Bleichmittel  in  anderer  Form  zur  Verwendung  kam. 
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Statt  dasselbe  durch  Verbrennung  als  Gas  zu  entwickeln  wurde  das  saure 
Natriumsalz  desselben  für  den  vorliegenden  Zweck  herangezogen.  Die  Methoden 
der  Entfettung  dagegen  sind  unverändert  geblieben. 

Die  Natriumbisul fitbleiche.  Nachdem  die  Stücke  den  einen  oder 
anderen  Entfettungsprocess  durchgemacht  haben  nnd  gut  gewaschen  worden  sind, 
laufen  dieselben  auf  einer  dritten  Kufe  zweimal  hintereinander  durch  eine  20°  B. 
starke  Lösung  von  Natriumbisulfit,  nnd  bleiben  längere  Zeit  (12 — 15  Stunden) 
aufgerollt  liegen.  Nach  Ablauf  dieser  Zeit  werden  sie  in  Wasser  von  40 — 45°  R. 
zwei  bis  dreimal  gewaschen.  Je  nach  Umständen  kann  eine  abermalige  Wieder- 
holung aller  Passagen  oder  jener  durch  Bisulfit  allein  nothwendig  werden.  Die 
Wirkung  des  Bleichbades  soll  sich  durch  eine  nachfolgende  Behandlung  der  Stücke 
in  verdünnter  Schwefelsäure  (4®  B.)  erhöhen  lassen,  nach  der  so  lange  gewaschen 
wird,  bis  dieser  Körper  völlig  entfernt  ist.  Ucbcrhaupt  aber  spielt  das  Waschen 
nach  dem  Schwefeln,  gleichgiltig  in  welcher  Form  dies  ausgeführt  wird,  eine 
grosse  Rolle,  da  bei  mangelhafter  Ausführung  desselben  die  Waare  nach  einiger 
Zeit  wieder  gelb  wird.  Zur  Erklärung  dieser  Erscheinung  wird  angenommen, 
dass  die  auf  der  Faser  zurückgebliebene  Verbindung  der  schwefligen  Säure  und 
des  Farbstoffes  durch  die  Kohlensäure  der  Luft  eine  Zersetzung  erleidet,  wodurch 
letzterer  in  seinen  unlöslichen  Zustand  zurückkehrt,  und  die  ursprüngliche  Farbe 
des  Zeuges  mehr  oder  weniger  wieder  herstellt. 

Die  Wasserstoffsuperoxydbleiche.  Vollkommener  als  es  auf  die 
beschriebene  Weise  möglich  ist,  wird  die  Wollfaser  durch  Zerstörung  des  Farb- 
stoffes gebleicht.  Die  besten  Resultate  werden  durch  Oxydation  mit  Wasser- 
stoffsuperoxyd erhalten  und  zugleich  die  sichersten,  indem  bei  guter  Ausführung 
ein  Nachgilben  nicht  beobachtet  wird.  Zur  Durchführung  des  Verfahrens  sind 
andere  Einrichtungen  als  die  bisher  beschriebene  Kufeninstallation  nicht  nöthig. 
Die  Entfettung  wird  so  wie  angegeben  bewerkstelligt,  die  Stücke  gründlich  ge- 
waschen und  durch  eine  Kufe  gezogen,  welche  mit  Wasserstoffsuperoxyd,  dem 
soviel  Ammoniak  zugesetzt  wird,  dass  sich  eine  schwache  Bläuung  rotben  Lackmus- 
papiers bemerkbar  macht,  gefüllt  ist.  In  letzterer  Zeit  ist  an  Stelle  dieses  Körpers 
Wasserglas  empfohlen  worden.  Die  Concentration  der  Bleichbäder  schwankt  je 
nach  der  Art  der  Arbeit.  Es  werden  concentrirte  mit  12  Volum-Proeehten  in 
Anwendung  gebracht,  aber  auch  bis  auf  ungefähr  V14  verdünnte. 

Wird  die  damit  getränkte  Waare  an  der  Luft  unter  Mitwirkung  des  Sonnen- 
lichtes getrocknet,  so  sollen  die  Resultate  besser  als  nach  der  gewöhnlichen 
Methode  ausfallen.  Diese  aber  besteht  dario,  dass  die  Waaro  nach  dem  Bleich- 
bade  aufgerollt  längere  Zeit  6 — 10  Stunden  liegen  bleibt  und  gewaschen  wird. 
Nach  ein-  oder  mehrmaliger  Wiederholung  dieser  Operationen  wird  auf  den  Cylin- 
dern  oder  Spannrahmen  getrocknet. 

Eine  Combination  dieses  und  des  vorherbeschriebenen  Bleichverfahrens  ist 
nach  den  neuesten  Angaben  folgende.  Die  Wolle  wird  durch  eine  Lösung  ge- 
zogen, \ eiche  zusammengesetzt  ist  aus  Wasserstoffsuperoxyd  12  V.-Proc.  1 L., 
Wasserglas  20®  B.  */«  L.,  Wasser  3 — 10  L.,  und  24  Stunden  zusammengerollt 
liegen  golassen,  worauf  sie  gewaschen  und  durch  Bisulfit,  mit  1 — 10  Theilen  Wasser 
verdünnt  passirt  wird.  Nach  abermaligem  Lagern  durch  24  Stunden  wird  ge- 
waschen und  getrocknet.  Je  concentrirter  die  Lösungen  beider  Bleichmittel  sind, 
desto  reiner  wird  das  Weise  und  es  erreicht  dasselbe  nach  Angabe  jenes  der  Baum- 
wolle, wenn  sie  in  dem  Verhältnisse  ’/,  mit  Wasser  verdünnt  angewendet  werden . 

Bleiche  mit  übermangansauren  Salzen.  Ein  anderes  Bleichver- 
fahren  für  Wolle  wird  mit  verdünnten  Permanganatlösungen,  denen  eine  Behandlung 
mit  schwefliger  Säure  folgt,  ausgeführt.  Das  Trocknen  der  Stücke  nach  der  letzten 
Operation  des  Bleichprocesses  kann,  wie  schon  bemerkt,  an  der  Luft,  auf  den 
Cylindern  oder  auf  den  Spannrahmen  geschehen.  Letztere  finden  dann  Verwendung, 
wenn  es  sich  darum  handelt,  die  ursprüngliche  Breite  der  Stücke  möglichst  zu 
erhalten. 
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Das  Bleichen  der  Seide.  Die  Phasen  dieses  Processes  sind  die 
nämlichen  wie  in  dem  vorangehenden  Falle.  Zunächst  wird  entfettet  oder  degummirt. 
dann  gebleicht.  Je  nachdem  das  Gewebe  aus  roher  oder  schon  zubereitetcr  Seide 
besteht,  wird  der  erste  Tlieil  dementsprechend  abgeändert. 

Bevor  aber  mit  der  eigentlichen  Arbeit  angefangen  wird,  ist  es  zweckmässig 
die  Stücke  durch  längere  Zeit  in  fliessendcs  Wasser  zu  hängen.  Darauf  beginnt 
die  Degummirungsarbcit  mit  einem  kochenden  Scifenbadc,  dem  eine  Quantität 
Kleie  zugesetzt  wird,  in  welchem  die  StUcko  eine  Stunde  verweilen.  Auf  je  eines 
derselben  von  8 — 10  Meter  Länge  werden  60  Gr.  Seife  und  500  Gr.  Kleie  ge- 
rechnet. Nach  dem  Kochen  wird  die  Waare  zuerst  in  Wasser  von  50°  R.,  dann 
in  kaltem  unter  Anwendung  der  Waschräder  gewaschen.  Diese  Behandlung  genügt, 
wenn  das  Gewebe  aus  schon  theilweise  degummirter  Seide  hergestellt  ist.  Sobald 
es  sich  aber  um  rohe  Seide  handelt,  erfahren  die  Bäder  eine  Verstärkung  und 
die  Dauer  der  Arbeit  eine  Verlängerung.  Es  währt  in  diesem  Falle  das  Kochen 
zwei  bis  drei  Stunden  in  Lösungen,  welche  für  ein  K.  Zeug  mit  250  Gr.  Seife 
angesetzt  sind ; dasselbe  wird  nach  vorangegangenem  Waschen  wiederholt,  worauf 
abermaU  gewaschen  und  die  Waare  einer  Behandlung  mit  krystallisirter  Soda 
(15  Gr.  pr.  L.)  durch  10 — 15  Minuten  unterzogen  wird.  Auf  diese  folgt  eine 
Passage  in  ganz  verdünnter  Schwefelsäure,  die  bei  dem  sich  anschliessenden 
Waschen  zunächst  in  heissem,  dann  in  kaltem  Wasser  völlig  wieder  zu  entfernen 
ist.  So  vorbereitet  gelangen  die  Stücke  in  die  Schwefelkammern,  in  denen  sie 
etwa  6 Stunden  verweilen.  Die  Wiederholungen  dieser  zweiten  Phase  des  Processes 
sind  häufiger  als  bei  Wolle,  werden  aber  immer  nur  nach  gründlichem  Spülen 
des  Zeuges  vorgenomraen. 

Das  Wasserstotfsuperoxydverfahren  ist  in  den  gewöhnlichen  Fällen  das  bei 
Wolle  beschriebene.  Die  schwieriger  zu  bleichende  Tussahseide  aber  wird  5 bis 
6 Stunden  lang  mit  einer  Mischung  von  Seife,  gebrannter  Magnesia  und  Wasser- 
stoffsuperoxyd gekocht. 

Die  Souplescide,  d.  i.  solche,  die  nur  theilweise  degummirt  wird,  erhält 
zuvor  eine  viertelstündige  Behandlung  in  Königswasser  von  3®  B.,  wird  sogleich 
gewaschen,  geschwefelt  und  hinterher  in  heissem  durch  Weinstein  oder  Schwefel- 
säure und  Magnesiasulfat  schwach  sauer  gemachten  Bade  umgezogen,  wodurch 
sie  einen  Theil  des  Seidenleimes  verliert. 

Das  Bleichverfahren  von  Tessifi  du  Motay  basirt  auf  der  Anwendung  von 
Baryumsuperoxyd,  welches  in  Wasser  von  ca.  65°  R.  in  einer  Menge  die  */, — ’/i 
vom  Gewichte  der  Waare  beträgt  suspendirt  wird.  In  diesem  Bade  wird  die  Seide 
etwa  1 Stunde  lang  umgezogen,  bleibt  so  der  Einwirkung  des  langsam  freiwer- 
denden Sauerstoffes  ausgesetzt,  worauf  in  lauem  Wasser  gewaschen,  durch  ver- 
dünnte Salzsäure  passirt,  wiederum  gewaschen  und  eventuell  mit  Permanganat 
und  Bisulfit  das  Bleichen  zu  Ende  geführt  wird. 

Färbewaare.  Wollene  Zeuge. 

Aiib  dem  was  Uber  daB  Verhalten  der  Wolle  zu  den  Farbstoffen  gesagt 
worden  ist,  lässt  sich  ersehen,  dass  das  Färben  im  Allgemeinen  auf  zwei  Weisen 
ausgefükrt  werden  kann,  deren  erste  der  Intervention  der  Beizen  in  dem  Sinne 
wie  bei  Kattundruck  und  Färberei  ausgeführt  worden  ist,  bedarf,  deren  zweite 
diese  Hilfsmittel  nicht  benöthigt.  Die  Farbstolle,  welche  in  dem  vorgenannten 
Falle  zur  Anwendung  gelangen,  sind  dieselben  oder  von  derselben  Art,  wie  jene 
welche  bei  der  eben  erwähnten  Fabrication  gebraucht  werden. 

Zumeist  ist  auch  das  Färbeverfahren  das  gleiche,  insofern  als  zunächst  die 
Fixation  der  Beize  in  besonderen  Bädern  vorgenommen  wird,  der  nach  dem 
Waschen  das  Färben  folgt.  Doch  erlaubt  die  Wolle  häufig  beide  Phasen  in  eine 
zusammenzuziehen  und  es  wird  demnach  entweder  nach  der  Einhadmethode  in 
diesem  oder  nach  der  Zweibadmethode  in  dem  vorhergehenden  Falle  gearbeitet. 

Die  dazu  erforderliche  Einrichtung  ist  hauptsächlich  durch  die  Menge  der  zu  bewäl- 
tigenden Arbeit  bedingt  und  geschieht  auf  den  hei  Kattundruck  beschriebenen  Fnrbekuten, 
aut  denen  die  Waare  im  Strange  rund  läuft,  wenn  aie  geheizt,  gefärbt  uud  gewaschen  wird. 
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Diese  Art  za  arbeiten  erlaubt  eine  grössere  Anzahl  Stücke  auf  einmal  in  Angriff  za  nehmen, 
erfordert  aber  mehr  Aufmerksamkeit,  da  das  egale  Ansfärben  sich  schwieriger  gestaltet,  als 
wenn  Bottiche  oder  Kufen,  die  für  das  Breitlaufen  der  Waare  eingerichtet  sind,  dazu  heran- 
gezogeu  werden.  Die  gewöhnliche  Färbekufo  lässt  sich  durch  Einlegen  einer  Walze,  über 
welche  die  ans  dem  Bade  tretenden  Stücke  laufen,  bevor  sie  auf  den  Haspel  gelangen,  für 
diesen  Zweck  adaptireu,  wird  aber  als  Waschmaschine  bosser  durch  Vorrichtungen  ersetzt, 
die  das  Breitbleiben  der  Waare  vollständiger  als  auf  die  angegebene  Weise  garantiren,  indem 
diese  durch  Kästen  nach  Art  der  Passagekufen  über  Leitrollen  und  durch  Quetschwalzen  geführt 
wird.  Um  das  Reinigen  intensiver  zu  gestalten,  sind  unter  den  Quetschwalzen  Schmutz- 
wasserableitungen angebracht,  das  Innere  der  Wasserkästen  aber  mit  sogenannten  Wasch- 
flügeln ausgerüstet,  durch  die  sowohl  den  Stücken  als  auch  dem  Wasser  eine  lebhaftere  Bewe- 
gung erthcilt  wird.  Jeder  derselben  stellt  sich  dar  als  ein  Haspel,  dessen  vier  Kanten  durch 
je  eine  Leitwalze  gebildet  werden,  die  in  Lagern  rnhen,  welche  von  vier  an  deu  beiden 
Enden  der  Antriebwelle  befindlichen  sich  kreuzenden  Armen  getragen  werden.  Die  Lage 
dieser  Waschfliigel  zu  einander  ist  eine  solche,  dass  zwei  derselben  in  gleicher  Höhe,  der 
dritte  dazwischen  liegende  tiefer  rotirt,  und  zwar  in  solcher  Nähe,  dass  bei  dieser  Bewegung 
eine  Art  Einkämmung  der  Leitwalzen  in  den  Raum,  welcher  von  je  zwei  der  daneben  sich 
bewegenden  Flügel  freigelassen  wird,  stattfindet.  Der  Antrieb  ist  derartig  regulirt,  dass  alle 
drei  einen  stets  gleichen  Gang  behalten,  wodurch  eine  Störung  des  Einkämmens  ausge- 
schlossen ist.  Die  Waare,  respective  der  vor  Beginn  der  Arbeit  durchgezogene  Leitgurt  geht 
über  den  oberen  Theil  des  ersten,  zum  unteren  Theile  des  zweiten,  von  da  über  den  oberen 
Theil  des  dritten  Waachflügels,  darauf  durch  Quetschwalzen  zu  dem  Ableger  dieser  oder  der 
entgegengesetzten  Suite,  in  welch*  letzterem  Falle  die  Waare  neben  der  Einlaufstelle  wieder 
abgelegt  wird.  Durch  diese  Einrichtung  kann  auf  gleiche  Weise  wie  mit  der  Rundkufe  ge- 
waschen werden,  indem  es  nur  nöthig  wird,  das  von  dem  Leitgarte  mitgeführte  Waarenende 
au  das  andere  an  der  Einlanfstelle  noch  befindliche  auzunähen,  und  die  medergelegte  Waare 
von  Zeit  zu  Zeit  au  diese  näher  hersnzarücken  und  umzukehren,  so  d&ss  die  untersten  Lagen 
zu  oberst  kommen. 

Das  Beizen.  Diese  Arbeit  wird  unterschieden  in  das  Vorbeizen,  das 
Mitbeizen  und  daB  Nachbeizen.  Ersteres  versteht  man  auch  unter  An- 
oder Aussieden,  letzteres  unter  Nachdunkeln. 

Das  Vorbeizen  kann  nur  in  separatem  Bade  ausgeführt  werden,  während 
das  Mitheizen  zugleich  mit  dem  Ausfärben  vorgenommen  wird,  daher  auch  die 
Einbadmethode  heisst.  Diese  lässt  sich  aber  nur  in  jenen  Fällen  verwenden, 
in  denen  der  aus  Farbstoff  und  Beize  sich  in  der  Flotte  bildende  Farblack  eine 
gewisse  Löslichkeit  bewahrt,  vermöge  welcher  er  von  der  Wolle  aufgenommen 
und  niedergeschlagen  werden  kann,  so  z.  B.  bei  Cochenille  und  Gelbholz,  Körpern, 
die  in  ihrer  Verbindung  mit  Zinn  der  Faser  dargeboten  werden.  Das  Nachheizen 
oder  Nachdunkeln,  welches  nicht  so  sehr  den  Zweck  hat  die  Farbstoffe  zu  fixiren, 
als  vielmehr  die  bereits  fixirten  zu  nuanciren,  kann  wie  z.  B.  bei  Catechu  nach 
dem  Färben  in  besonderer  Operation  ausgeführt  werden,  wird  aber  auch  nach 
der  Einbadmethode  vorgenommen  und  zwar  gewöhnlich  gegen  Ende  der  Färbe- 
arbeit. 

Das  Vorbeizen  mit  Alaun.  Dieser  Kör*per  findet  hauptsächlich  zur 
Befestigung  der  Alizarinfarbstoffe,  jener  der  Farbhölzer,  von  Cärulein,  Cochenille, 
Gallocyanin  u.  s.  w.  Anwendung.  Dio  BeiztlUssigkeit  wird  zweckmässig  unter 
Zusatz  von  Weinstein  bereitet,  wodurch  die  Resultate  meist  besser  werden,  wahr- 
scheinlich in  Folge  eingetretener  Wechselzersetzung,  welche  die  Thonerde  als 
weinsaure  Verbindung  zur  Einwirkung  auf  die  Wolle  gelangen  lässt.  Als  passendes 
Verhältnis  dieser  Materialien  unter  einander  und  zur  Waare  werden  10  Proc. 
Alaun,  7*/2  Proc.  Weinstein  auf  das  Gewicht  der  Wolle  bezogen  angegeben.  Das 
Beizbad  wird  kalt  angesetzt,  die  Stücke  eingehraclit  und  unter  allmäliger  Er- 
wärmung, die  sich  Bchliesslich  bis  zum  Sieden  steigert,  darin  umlaufen  gelassen. 
Die  ganze  Arbeitsdauer  beträgt  l1/,  — 2 Stunden,  in  deren  letzten  halben  mit 
siedender  Flotte  hantirt  wird. 

Das  gleiche  Verfahren  wird  bei  Verwendung  von  schwefelsaurer  Thon- 
erde eingehalten.  Die  Verhältnisse  sind:  8 Proc.  Sulfat,  7 Proc.  Weinstein  vom 
Gewichte  der  Waare. 

Analog  ist  auch  der  Vorgang  wenn  die  Wolle  mit  Eisen  odfcr  Chrom&lanu  raordancirt 
wird.  Der  vorgenannte  Körper  gibt  mit  den  Alizarinfarb'-n  Violett,  und  er  wird  je  nach  der 
zu  erzielenden  Nuance  in  einer  Menge  von  6—12  Proc.,  der  Weinstein  in  einer  sulchen  von 
Karuxarach  k Heeren,  Technisches  Wörterbuch.  Bd.  XI.  19 
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4 — 7 Proc.  dem  Beixbado  einverleibt.  8oIl  mit  Hilfe  von  Alizarin  Bordeaux  gefärbt  werden, 
ao  wird  mit  ChromalAun  und  Weinstein  in  ungefähr  denselben  Verhältnissen  unter  denen  der 
Eisenalaun  gebraucht  wird,  gearbeitet,  wenn  nicht  Dichromat  Angewendet  werden  soll. 

Das  Vorbeizen  mit  Dichromat.  Dasselbe  findet  unter  der  Form 
von  dichromsauren  Kali  oder  Natron  vielfache  Verwendung,  und  es  wird  damit 
auf  mehr  als  eine  Art  verfahren.  Bisher  ist  noch  nicht  aufgeklärt,  in  welcher 
Form  dieser  Körper  mit  der  Wolle  in  Verbindung  tritt,  wenn  er  beim  Vorbeizen 
mit  derselben  in  Berührung  kommt.  Tbatsache  ist  es  aber,  dass  er  sich  zu  diesem 
Zwecke  ebenso  gut  wie  zum  Mit-  und  Nachbeizen  eignet.  Für  erstgenannten  aber 
kann  er,  wie  schon  angeführt,  durch  Ohromalaun  ersetzt  werden,  oder  es  kann 
in  Gegenwart  reducirende  Substanzen,  wie  Wein-  und  Oxalsäure  mit  ihm  gebeizt 
werden,  durch  deren  Wirkung  das  Dichromat  zu  existiren  aufhört  und  an  seine 
Stelle  die  Salze  des  Oxydes  treten. 

Die  Gewicktfunengen,  welche  die  Beizbäder  erfordern,  sind  gewöhnlich  2 — 3 Proc.  vom 
Gewichte  der  zu  beizenden  Waaro  an  Dichromat  mit  oder  ohne  Zusatz  von  Schwefelsäure. 
Geschieht  das  Letztere,  so  kommt  ein  der  Beize  gleiches  Quantum  dieses  Körpers  in  An- 
wendung. Die  Behandlung  der  Stücke  aber  ist  im  Uehrigen  die  beim  Beizen  mit  Alaun  bo- 
sprocheue.  Wird  Wein-  oder  Oxalsäure  zugesetzt,  so  beträgt  die  Grösse  dieses  Zusatzes  etwa 
das  doppelte.  Beim  Mit-  oder  Nachbeizeu,  welches  ohne  Zusatz  reducirendor  Substanzen  aus- 
gefiihrt  wird,  scheint  es,  dass  die  Farbstoffe  die  Rolle  dieser  übernehmen,  uud  dass  im  ersten 
Falle  eine  Fixation  bei  nebenlicrgchonder  Oxydation,  im  letzten  also  z.  B.  beim  Färben  mit 
Catechu  nur  letztere  statttindet. 

Die  Zinn  beizen  scheinen  in  der  Mehrzahl  der  Fülle  bei  der  Einbad' 
methode  und  zum  Aviviren  gebraucht  zu  werden.  Unter  diesen  ist  es  namentlich 
das  Zinnsalz,  dem  man  häufiger  begegnet.  Zur  Erzielung  einer  klaren  Lösung 
wird  eine  Zugabe  von  Weinstein  gemacht  und  zwar  in  dem  Verhältnisse,  dass 
auf  4 — 6 Proc.  Zinnsalz  circa  4 Proc.  vorgenannten  Körpers  genommen  werden. 

An  Stelle  dieses  treten  aber  auch  Wein  und  Oxalsäure  oder  Alaun.  Die 
Waaro  wird  in  dem  Bade  1 — 1 Stunden  gekocht,  und  ist  damit  vorbereitet, 
um  nach  dem  Waschen  mit  den  Farbstoffen  der  Farhhölzer  ausgefärbt  zu  werden. 
Als  Mitbeize  kommt  das  Zinnsalz  zu  Cochenille  und  Fiarin,  and  wird  sonst  noch 
zum  Aviviren  und  Nuanoiren  gebraucht.  In  vereinzelten  Fällen  Übernehmen  Zinn- 
chlorid oder  Nitrat  seine  Stelle. 

Das  Beizen  mit  Eisenvitriol  hat  znm  Zweck  gewisse  gerbstoffhaltige 
Farben  nachzudunkeln  und  wird  daher  als  Mitbeize  gegen  Ende  der  Operation, 
als  Nachkeize  nach  Beendigung  des  Färbens  vorgenommen.  Zu  gleichem  Zwecke 
findet  auch  der  Kupfervitriol  ftlr  sieh  allein  oder  in  Verbindung  mit  Eisen  Ver- 
wendung. Als  Vorbeize  in  der  Menge  von  etwa  4 Proc.  angewendet,  erhält  er 
eine  Zugabe  von  Weinstein  im  Betrage  des  gleichen  bis  4fachen  Gewichtes. 

Das  Beizen  mit  unterscliwefligsaurem  Natron.  In  wenigen 
Fällen,  in  denen  es  niciit  gelingen  will  das  Methyl-  und  Malachitgrün  auf  der 
Wolle,  za  befestigen  wird  der  beabsichtigte  Erfolg  durch  eine  Vorbeize  erzielt, 
welche  die  Abscheidung  von  Schwefel  in  der  Faser  zur  Folge  hat.  Nach  dem 
die  Stucke  längere  Zeit  in  einem  Bade,  welches  durch  Lösung  von  10 — 20  Proc. 
vom  Gewicht  der  zu  heizenden  Wolle  untcrschwefligeaureu  Natrons  (tbioschwefel- 
8aures  Natron)  in  Wasser  bereitet  wird,  umgelaufen  sind,  werden  allraälig  10  Proc. 
verdünnter  Schwefel  — oder  Salzsäure  demselben  zugefllgt  und  die  Temperatur 
auf  60 — 65°  R.  erhöht.  Vom  Eintritte  dieses  Zeitpunktes  an  wird  das  Zeug  noch 
eine  Stunde  lang  durch  die  Flotte  bewegt  und  gewaschen. 

Diese  Operation  wird  in  den  meisten  Fällen,  bevor  nach  dem  Vorbeixen  zum  Ausfärbcu 
übergegangen  werden  kann,  in  gründlicher  Weise  vorgenommen,  folgt  wie  in  dem  angegebenen 
sogleich  oder,  wie  zumeist  in  den  vorhergehenden,  nachdem  die  Stücke  noch  längere  Zeit  mit 
der  Beixfliissigkeit  in  Berührung  gehliehen  sind  und  kann  auf  der  Kundkufe  im  Strang  oder 
auf  der  Breitwaschmaschine  vorgenommen  werden. 

Von  den  auf  Wolle  Üblichen  Färbungen,  die  auf  Beizen  ausgefUhrt  werden, 
sollen  hier  nur  die  wichtigeren  nacli  den  neueren  Angaben  von  Gans  wind  t vor- 
geführt  werden. 
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Ali  zarinrot  h.  Nachdem  die  Wolle  mit  8 — 12  Proc.  Alaun  vom  Ge- 
wichte der  Waare  und  5 — 8 Proc.  Weinstein,  oder  in  6 — 10  Proc.  schwefelsaurer 
Thonerde  und  ebenso  viel  Weinstein  gebeizt  und  gewaschen  worden  ist,  wird 
dieselbe  in  das  klare  Färbebad  gebracht,  in  welchem  sich  5 — 12  Proc.  Alizarin 
gelöst  in  schwach  essigsaurem  Wasser  (Essigsäure  7°  B.  0*5 — 1 L.  auf  Wasser 
50  L.)  und  essigsaurer  Kalk  befindet,  letzterer  in  einer  Menge  von  1 — 5 Proc. 
Bei  allmäligem  Steigern  der  Temperatur  bis  gegen  den  Siedepunkt  zu  wird  die 
Waare  etwa  2 Stunden  lang  rundlaufen  gelassen,  worauf  dieselbe  nach  dem 
Passiren  eines  schwachen  Sodabades  gewaschen  und  getrocknet  wird. 

Die  Schönheit  der  Ausfärbung  scheint  zu  gewinnen,  wenn  bei  möglichst  niedriger  Tem- 
peratur gearbeitet  wird.  Aus  diesem  Grunde  soll  in  der  ersten  Stunde  nicht  über  48*  R. 
hinausgegangen  und  in  dor  zweiten  75°  R.  überhaupt  nicht  überschritten  werden.  Je  nach 
dem  ein  gelb-  oder  blaustichiges  Alizarin  verwendet  wird,  ziehen  die  NuAticen  in  genannte 
Farben,  während  mit  Anthrapurpurin  ein  neutraleres  Roth  erhalten  wird. 

Cochenilleroth.  Wird  die  Wolle  mit  6 Proc.  Alaun  und  4 Proc.  Wein- 
stein gebeizt  und  mit  8 — 15  Proc.  Cochenille  ausgefärbt,  so  resultirt  ein  blau- 
stichiges  Roth.  Dasselbe  wird  nach  der  Einbadmethode  erhalten,  wenn  mit  der 
angegebenen  Menge  Cochenille  unter  Zusatz  von  6 Proc.  schwefelsaurer  Thonorde, 
2 Proc.  Oxalsäure  gearbeitet  wird.  Ganswindt  lässt  nach  dem  Beizen  mit  Cochenille 
10  Proc.  unter  Beigabe  von  Soda  1 Proc.  färben. 

An  Stelle  der  Thonerdebeize  kann  auch  Dichromat  2 Proc.  uud  ebenso  viel  Schwefel- 
säure genommen  worden,  wenn  in  besonderem  Bade  gefärbt  wird. 

Lac-dyeroth.  Dasselbe  ist  weniger  feurig  als  das  vorgenannte,  die  Fär- 
bungen aber  sind  satter  und  echter.  Nach  dem  Beizen,  welcbes  wie  bei  An- 
wendung von  Cochenille  geschieht,  wird  die  Waare  in  dem  Färbebade  gekocht, 
welches  aus  25  — 50  Proc.  des  Farbstoffes  gebildet  wird,  der  zunächst  in  Wasser 
von  20 — 25°  R.  ungerührt  und  darauf  durch  Zusetzen  kleiner  Mengen  Salzsäure 
gelöst  wird. 

Aehnliche  Färbungen  werden  auch  noch  durch  Rothholz  und  Camwood  erhalten.  Im 
ersten  Falle  wird  mit  Alaun,  Weiustein  und  Ziuncblorür,  oder  mit  schwefelsaurer  Thonerde 
und  Weinstein  gebeizt,  dann  gefärbt.  Zum  Arbeit»*«  mit  deu  Farbhölzern  ist  zu  bemerken, 
dass  die  Abkochungen  derselben  separat  zu  geschehen  haben  und  nur  die  klare  Brühe  nach 
dem  Filtriren  oder  Absetzen  in  die  Färbekufo  gebracht  werden  darf. 

Ins  Gelbe  spielende  Roth  werden  aus  Cochenille  erhalten,  wenn  statt  der  Tbonerde- 
beize  eine  solche  aus  Zinusalz  hergeetellt,  genommen  wird. 

Beize:  Zinnsalz  krystallisirt  6 Proc.,  Weinstein  4 Proc.  Das  Färben  kann  auch  nach 
der  Eiubadtuetbode  vor  sich  gehen,  dann  aber  wird  statt  Weinstein  Oxalsäure  6 Proc.  ge- 
nommen, nach  dem  Zusatz  der  entsprechenden  Menge  Cochenille  kalt  eingefahren,  die  Tem- 
peratur bis  zum  Kocheu  gesteigert  und  lft  Stunde  dabei  geblieheu.  Auf  gleiche  Weise  wird 
bei  Anwendung  von  Lac-dye  verfahren;  mit  Rothholz  kauu  das  Verfahren  so  durchgeführt 
werden,  dass  nach  der  Alauubeize  mit  diesem  Körper  un'er  Beifügung  von  t — 2 Proc.  Zinn- 
chlorür  und  5 — 10  Proc.  Gelbholz  gefärbt  wird.  Mit  Krapp  wird  nach  der  Alaunbeize  und 
gegen  Ende  des  Färbens  unter  Zusatz  von  etwas  Zinnsolution  gearbeitet. 

Bordeauxroth  kommt  zum  Vorschein,  wenn  mit  blaustichigem  Alizarin 
die  Wolle  nach  der  Kaliumdichromatbeize  (4  Proc.  Dichromat,  1 Proc.  Schwefel- 
säure) oder  nach  der  Chrom-Alaunbeize  (8 — 12  Proc.  Chromalaun,  6 — 8 Proc. 
Weinstein)  unter  Zusatz  von  essigsaurem  Kalk  gearbeitet  wird.  Dieselbe  Farbe 
lässt  sich  durch  Krapp  mit  Dichromat,  mit  Rothholz  'durch  Chromalaun  her- 
vorrufen. 

Orange  mit  Flavin  nach  der  Einbademethode:  Zinnsalz  4 — 8 Proc., 
Alaun  die  gleiche  Menge,  Flavin  6 — 8 Proc.  Statt  Alaun  kann  auch  die  halbe 
Menge  Oxalsäure  verwendet  werden.  Das  Kochen  dauert  bis  zur  Erreichung  der 
gewünschten  Nuance.  Dieselbe  Farbe  wird  auf  gleiche  Weise  mit  Gelbbeeron 
erzielt,  von  denen  30—40  Proc.  in  das  Färbebad  kommen. 

Mit  Alizarinorangc  ist  das  Verfahren  folgendes:  Beizen  mit  gleichen  Theilen 
Alaun  und  Weinstein  (6—8  Proc.),  oder  Zinnchlorür  1 Proc.,  Weinstein  l'/s  Proc.; 
Ausfärben  bis  zur  Nuance. 

Al.  Mischfarbe  wird  Orange  au.  Cochenille  und  Quercitron,  oder  Gelbholt  herge.tellt. 
Im  ersten  Falle  beeteht  die  Beize  aus  Zinnchlorür  2 Proc.,  Zinncomposition  (Zinnchtorür- 
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Zinnchlorid)  6 Proc..  Weinstein  2 '/,  Proc.  Das  Ausfärben  erfordert  Cochenille  1-5  Proc., 
Qnercitronextract  4-6  Proc.  Im  anderen  Falle  wird  geheilt  mit  Alaun  4-5  Proc.,  Weinstein 
4*6  Proc.,  Zitmsalz  1-5  Proc.,  Composition  X’6  Proc.,  auegefürbt  mit  Cochenille  '/,  Proc., 
Oelbholzextract  1*2  Proc. 

Gelb.  Beizen  in  8 Proc.  Zinnsalz,  ebenso  viel  Weinstein,  kochend  lärben 
3/*  Stunde  mit  30—40  Proc.  Gelbholz. 

Beizen  mit  Zinnsalz  4 — 8 Proc.,  Weinstein  2 — 4 Proc.,  Attüfärben  mit 
10—20  Proc.  Qelbbeeren.  Nach  der  Einbadmethode,  wenn  der  Weinstein  durch 
(2 — 3 Proc.)  Oxalsäure  ersetzt  wird.  Blassgelb  wird  mit  diesem  Farbstoffe  durch 
Anwendung  der  Alaunbeize  erhalten.  Durch  Wau  lässt  sich  Gelb  erhalten,  wenn 
zuvor  mit  schwefelsaurer  Thonerde  gebeizt  und  darauf  in  kalkfreiem  Wasser  mit 
(50 — 100  Proc.)  des  Materiales  gefärbt  wird. 

Mit  GaUoflavin:  Beizen  der  Wolle  in  3 Proc  Dichromat,  Färben  mit 
Galloflavin. 

Mit  Flavin:  Das  Färbebad  setzt  sich  zusammen  aus:  Zinnsalz  4 Proc., 
Flavin  1 Proc.  und  wird  durch  1 — 1*/4  Stunde  nahe  dem  Siedepunkte  erhalten. 

Wenn  Wolle  in  eingrädiger  BIciacetatlösung  bei  etwa  40"  R.  mehrere  Stunden 
nmgehaspelt  und  nach  dem  Waschen  durch  eine  kalte  Dichromatlösung  gezogen 
und  wieder  gewaschen  wird,  so  wird  Chromgelb  darauf  fixirt. 

GrUn  mit  Cörulein.  Die  Wolle  wird  wie  für  Alizarinfarben  mit  Thon- 
erde oder  Chromsalzen  gebeizt.  Im  letzteren  Falle  entweder  mit  Dichromat  und 
Weinstein  oder  Oxalsäure  als  reducirenden  Substanzen.  Im  Uebrigen  aber  wie 
mit  Alizarin  gefärbt. 

Mit  AlizaringrUn  wie  mit  Cörulein.  Beize:  Kaliumdichromat  3 Proc., 
Weinstein  2'/a  Proc.,  1 '/, — 2 Stunden  kochen.  Beide  Farbstoffe  werden  häufig 
mit  einander  zur  Erzielung  einer  neutraleren  Nuauce  als  jeder  der  beiden  fUr  sich 
gibt,  combinirt. 

Mit  Azogrtln.  Vorbeizen  durch  einstllndiges  Kochen  in  Dichromat  3 Proc., 
Oxalsäure  1 Proc.  Gut  gewaschen  wird  die  Waare  in  das  erwärmte  Färbebad 
gebracht,  welches  mit  15  Proc.  dos  Farbstoffes  und  1 Proc.  Essigsäure  angesetzt 
wird,  und  in  einer  Stunde  ausgefärbt,  die  letzte  halbe  kochend. 

Mit  den  Holzfarbstoffen  Blattholz  uud  Gelbholz  lässt  aicb  eine  dunkelgrüne  Mischfarbe 
erzielen  nach  dem  Vorbeizen  mit  Dichromat,  Alaun  und  Weinstein.  Von  sonstigen  Farbstoffen 
kommen  noch  Malachitgrün,  Brillantgrün,  Methylgrün  in  Betracht,  welche  wie 
angeführt  auf  mit  Schwefel  vorgebeizter  Wolle  befestigt  werden. 

Blau  mit  Blauholz.  Nach  dem  vorangegangenen  Beizen  in  Alaun  4 Proc., 
Weinstein  4 Proc.,  wird  in  Blauholz  30  Proc.  unter  Zusatz  von  essigsaurein 
Kalk  gefärbt.  Das  Bad  boII  den  Siedepunkt  nicht  erreichen,  sondern  etwa  auf 
75°  R.  erhalten  werden.  Dieser  Weg  führt  zur  Entstehung  einer  Farbe,  die  dem 
Indigblau  ähnelt.  Wird  dagegen  mit  Kupfervitriol  6 Proc.,  Blauholz  6 Proc. 
gebeizt,  durch  ein  laues  Seifenbad  genommen,  gewaschen  und  mit  Blauholz  18  Proc., 
Feruambuk  3 Proc.,  Alaun  12  Proc.,  durch  eine  halbe  Stunde  ohne  den  Siede- 
punkt zn  erreichen,  gefärbt,  so  geht  ein  Kornblumenblau  daraus  hervor. 

Mit  Alizarinblau  wird  nach  vorausgegangenem  Beizen  in  Kalinmdi- 
cliromat  oder  Alaun  gefärbt.  Das  Kaliumdichromat  wird  entweder  allein  oder 
unter  Zusatz  von  Weinstein  angewendet.  Das  Färben  geschieht  wie  bei  Alizarin 
unter  Zusatz  von  Essigsäure.  Zweckmässig  wird  die  Marke  <S  dieses  Farbstoffes 
angewendet,  welche  die  Natriumbisulfitverbinduug  desselben  vorstellt  und  in  Folge 
grösserer  Löslichkeit  besser  auf  die  Faser  gebt. 

Um  Berlinerblau  auf  dieser  zu  erzeugen,  können  mehrere  Wege  ein- 
gescblagen  werden.  Der  erste  besteht  zunächst  in  der  Fixirung  einer  Eisenbeize. 
Die  Waare  wird  durch  längerer  Zeit  (2  Stunden)  in  einer  1-5°  B.  starken  Lösung 
von  schwefelsaurem  Eisenoxyd,  die  ausserdem  noch  Zusätze  von  Weinstein  und 
Zinnsalz  erhält,  bei  einer  Temperatur  von  25°  R.  durchgcnoromeu.  Gewaschen 
bekommt  dieselbe  das  zweite  Bad  kochend  durch  2 — 3 Stunden.  Dieses  besteht 
aus  Blutlaugensalz  1 Proc.,  Schwefelsäure  4 Proc. 
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Nach  der  Einbndmethodo  lässt  «ich  das  gleiche  Resultat  mit  Ferro-  oder  Ferridcyan- 
kalium  erhalten,  wenn  in  das  Bad  beispielsweise  Ferridcyankalium  10  Proc.,  Schwofeisäure 
66*  B.  20  Proc.,  Alaun  10  Prot*,  und  schliesslich  die  Wolle  gebracht  wird.  Von  Kalt  ange- 
fangen wird  die  Temperatur  zuletzt  auf  Siedhitze  gebracht  und  dabei  ’/,  Stunde  geblieben. 
Wird  Ferrocyankalium  gebraucht,  so  besteht  dos  Färbebad  aus  10  Proc.  dieses  Körpers  und 
10  Proc.  Salpetersäure  3ö°  B.  Die  Nuaucirungen  des  Farbentones  lassen  sich  durch  Zinn- 
Verbindungen  oder  Salpetersäure  hervorbringen  Erster«  ziehen  die  Farbe  ins  Rothe,  letztere 
ins  Gräne. 

Violett  mit  Alizarin.  Die  Beize  besteht  in  (6 — 12  Proc.)  Eisenalaun, 
(4 — 7 Proc.)  Weinstein.  Gefärbt  wird  mit  3*5 — 7 Proc.  Alizarin  unter  Zugabe 
von  (1—2  Proc.)  essigsauren  Kalkes. 

Mit  Gallocyanin.  Gebeizt  wird  mit  Kaliumdicbromat  allein  (3  Proc.), 
gefärbt  mit  Gallocyanin  (10 — 15  Proc.),  indem  kalt  eingefähreu,  nach  und  nach 
auf  55°  R.  gegangen  und  dabei  1 Stunde  geblieben  wird. 

Mit  Friine  wird  ebenso  verfahren,  desgleichen  mit  GAllein.  dabei  aber  bis  zum  Kochen 
gegangen.  Kothviolett  lässt  sich  damit  ebenfalls  erhalten,  weun  vorher  mit  Alaun  (fi  Proc.), 
Weinstein  (6  Proc.)  gebeizt  wurde. 

Auch  durch  Uoberfärbeo  eines  indigbiauen  Grundes  mit  Cochenille  lässt  sich  der 
Zweck  erreichen,  wenn  nach  dem  Küpen  die  Waarc  mit  Alauu  25  Proc.,  Weinstein  *20  Proc. 
gebeizt  und  in  demselben  Bade  mH  0*5  Proc.  Cochenille  ausgefiirbt  wird. 

Schwarze  Färbungen  werden  hauptsächlich  nach  der  älteren  Methode 
mit  Blanholz  gemacht,  in  neuerer  Zeit  können  solche  mit  Alizarinschwarz  und 
anderen  künstlichen  Farbstoffen  ausgefUhrt  werden.  Das  erstere  Verfahren  wird 
je  nach  den  Körpern,  welche  in  den  Farblack  eintreten,  in  Chrom-  und  Eisen- 
schwarz  unterschieden. 

Die  Wolle  wird  daher  vorgebeizt,  z.  B.  in  Kaliumdichromat  3 Proc.,  Schwefel- 
säure 66°  B.  1 Proc.  und  kochend  ausgefärbt.  Auf  diese  Weise  entsteht  ein 
Blauschwarz,  das  sich  durch  Zusetzen  von  Zinnsaiz  2 Proc.  in  ein  Violettschwarz 
verwandeln  lägst.  Eine  rein  schwarze  Färbung  lässt  sich  erzielen,  wenn  zu  dem 
Blauholz  die  entsprechende  Menge  Gelbholz  gefügt  wird.  Ein  üeberschreiten 
derselben  führt  dagegen  zu  einer  Farbe,  die  ins  Grün  zieht. 

Da  der  ans  Chrom  und  Blanholz  gebildete  Farblack  von  der  Wolle  aufgenommen  wird, 
lässt  Ganswiudt  die  Einbadmothr.de  anwenden,  zu  deren  Ausführung  er  folgende  Vorschrift 
gibt : Hämatein  ü Proc.,  Gelbholzoztract  0-5  Proc.,  Katiumdichromat  3 Proc.,  Weinsäure  3 Proc. 
werden  in  dom  Bade  durch  Erhitzen  bis  höchstens  7o°  R.  zu  einer  tiefschwarzcu  Flotte  ge- 
lbst, die  nasse  Wolle  eingebracht,  eine  Stunde  gekocht  und  am  Endo  derselben  mit  Eisen- 
vitriol 2 Proc.,  Kupfervitriol  1 Proc.  nachgcdunkelt.  Hummel  löst  den  durch  Kochen  von 
Blauholzabsud  und  Dichromat  entstandenen  Niederschlag  in  der  eben  hinreichenden  Menge 
Oxalsäure,  und  färbt  eine  Stunde  kochend  in  dem  mit  dieser  Lösung  frisch  bereiteten  Bade. 

Wird  Eisenbeize  zum  Ausieden  verweudet,  so  genügt  eine  Lösung  von  Eisen- 
vitriol allein  nicht,  weil  die  auf  diese  Base  gemachten  Färbungen  mit  Blauholz 
zu  stark  ins  Blauviolett  ziehen.  Es  müssen  nebenher  noch  andere  Körper  wie 
Alaun,  Kupfervitriol,  Gelbholz,  Weinstein  gehen,  um  das  gewünschte  Ziel  zu  er- 
reichen. 

Ganswindt  empfiehlt  überhaupt  den  Eisenvitriol  besser  durch  holzessigsaures  Eisen 
za  ersetzen  und  gibt  als  Vorschrift  für  das  Arbeiteu  nach  der  Einbadmethode  Folgendes  an : 
Es  wird  die  Wolle  bis  zur  Nuance  gekocht  in  einem  Bade,  welches  sich  znsammensetzt  ans : 
holzegsigsaures  Eisen  12°  B.  40  Proc.,  Kupfervitriol  2'/,  Proc.,  Weinstein  10  Proc.,  Flavin 
V,  Proc.,  Hämatein  8 Proc.  und  nachher  in  lauwarmen  Wasser  mit  essigsaurem  Natron  geschönt. 

Zum  Färben  in  gesonderten  Bädern  gibt  Hummel  an,  dass  das  Boizen  zu  geschehen 
hat  mit  Eisenvitriol  4 — 6 Proc.,  Kupfervitriol  2 Proc.,  Alaun  2 Proc.,  Weinstein  roh  8 — 12  Proc., 
und  dass  zum  nachfolgenden  Färben  40 — ÄO  Proc.  Blanholz  genommen  werden.  Nach  De  l tnar  t: 
Eisenvitriol  20  Proc.,  Kupfervitriol  4 Proc.,  Weinstein  4 Proc-,  Alaun  1-5  Proc.  Aasfärben 
in  Blaubolz  60  Proc. 

Präparate  aus  oxydirtem  Blauholz,  Indigoersatz  oder  Kaiserschwarz 
genannt  können  auf  dieselbe  Weise  wie  bei  Chromschwarz  nach  dem  Verfahren 
von  Ganswindt  angegeben  wurde,  d.  Ii.  durch  Lösen  in  Oxalsäure  auf  die 
Wolle  gebracht  werden.  Häufig  wird  Schwarz  auch  dadurch  hervorgerufen,  dass 
die  Wolle  geküpt,  gebeizt,  und  mit  Blauholz  allein  oder  unter  Zusatz  von  Gelb- 
holz gefärbt  wird. 

Das  Färben  mit  Alizarinschwarz  wird  ganz  wie  mit  Alizarin  ausge- 
iührt,  nachdem  die  Waare  vorher  in  Dichromat  und  Weinstein  gebeizt  worden 
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ist,  dürfte  aber  seines  hohen  Preises  wegen  nur  wenig  Verwendung  finden,  zumal 
da  gleich  gute  Färbungen  mit  Hilfe  von  billigeren  Azofarbstoffen  sich  erreichen 
lassen. 

Mit  Dianiantachwmrz.  Die  Wolle  wird  mit  Dichromat  3 Proc.,  Oxalsäure  1 Proc.  während 
einer  Stunde  kochend  gebeizt,  gewaschen,  und  mit  Farbstoff  2 Proc.,  Essigsäure  2 Proc.  ge- 
färbt, indem  heiss  eingefahreu  in  ‘/,  Stunde  zum  Kochen  getrieben  und  durch  eine  weiter» 
halbe  Stunde  dabei  erfüllten  wird. 

Auch  mH  salpetersaurem  Eisen  6 Proc.  und  1 — 2 Proe.  Farbstoff  lässt  sich  nach  der 
Einbadmethode  arbeiten. 

Grase  Färbungen  lassen  sich  durch  Kochen  mit  Blauholz  und  Sumach 
und  Machdunkeln  mit  Eisenvitriol  oder  durch  eine  Behandlung  der  Waare  mit 
Alaun,  Weinstein,  Schwefelsäure,  Persio  und  SächsiBchblau  erzielen. 

Auch  auf  entsprechend  gekitpter  Waare  bringt  ein  nachfolgendes  Färben 
mit  Cochenille  den  gewünschten  Effect  hervor.  Alizarin  in  Verbindung  mit  Cörulein 
führt  nach  dem  Beizen  mit  Dichromat  und  Weinstein  ebenfalls  dahin.  Ausser 
diesem  existiren  noch  mehrere  andere  Verfahren. 

Braun  wird  am  echtesten  durch  Catechu  erzeugt,  indem  die  Wolle  mit 
10 — 20  Proc.  dieses  Farbstoffes  in  kochender  oder  fast  kochender  Lösung  be- 
handelt und  darauf  mit  Dichromat,  Kupfer-  oder  Eisenvitriol  nachgedunkelt  wird. 

Mitroalizarin  wird  fllrBraunroth  angewendet,  nachdem  zuvor  mit  Kupfer- 
vitriol gebeizt  wurde.  Mit  Krapp  und  Alizarin  lassen  sich  die  Bordeauxroth 
erzeugen,  Chamois  mit  Oelbholz  und  Zinnsalz.  Olive  mit  Oelbholz  unter 
Anwendung  von  Dichromat  oder  Kupfervitriol,  oder  von  Curcuma  und  Dichromat, 
Zimmtbrann  mit  Dichromat,  Alaun,  Oxalsäure,  Oelbholz  und  Krapp.  Goldbronze 
mit  Kupfervitriol,  Gelbholz,  Krapp  und  Sandei  in  einem  Bade.  Von  den  übrigen 
mit  Hilfe  der  Beizen  herstellbaren  Farben,  deren  Anzahl  nach  Ton  und  Nuance 
eine  sehr  grosse  ist,  sei  bemerkt,  dass  sie  vorwiegend  durch  Mischungen  der 
Farbstoffe  der  Hölzer  erzeugt  werden. 

Die  im  Vorhergehenden  vorgeftlhrten  Farben  werden  häufig  durch  geeignete 
Anilinfarbstoffe  in  einfacherer  Weise  hervorgebracht.  Es  lassen  Bich  diese  theils 
unmittelbar,  theils  in  Gegenwart  einer  gewissen  Menge  Essigsäure,  Salz-  oder 
Schwefelsäure  oder  sanren  Schwefelsäuren  Natrons  auf  die  Wolle  bringen.  Der 
letztere  Fall  ist  die  Regel,  wenn  die  Sulfosäurcn  der  Azofarbstoffe  zur  Anwendung 
kommen,  und  wird  in  der  Weise  durchgefubrt,  dass  zu  dem  meist  mit  Glauber- 
salz und  dem  Farbstoffe  bereiteten  Bade  während  der  Arbeit  nach  und  nach  die 
nöthige  Menge  Schwefelsäure  zngesetzt  wird. 

Auf  diese  Weise  zieht  die  Farbe  gleichmässiger  auf  den  Stoff,  indem  der 
färbende  Körper  nach  und  nach  in  Freiheit  gesetzt  wird.  Bei  jenen  Farbstoffen, 
die  von  der  Wolle  ohne  weiters  anfgenommen  werden,  erfolgt  in  vielen  Fällen 
doch  ein  Zusatz  von  Säure,  vorzüglich  Essigsäure,  weniger  in  der  Absicht  auf  die 
Befestigung  hinzuarbeiten  als  in  Rücksicht  auf  die  Schönheit  und  Nuance  der 
Ausfärbung.  Von  den  gebräuchlichen  Verfahren  seien  hier  einige  wenige  angeführt. 

Rotb.  Orseillo  und  Orlean  geben  in  Wasser  gelost  ein  sebünes  Roth,  werden  aber 
mehr  tum  Nuanciren  verwendet. 

Mit  Echtroth.  Das  Bad  wird  zunächst  mit  Salzsäure  leicht  angesäuert,  anf  40®  R. 
erwärmt,  das  Zeug  eingebracht,  etwa  16—20  Minuten  umlaufen  gelassen,  unter  Temperatur- 
erhöhung auf  70®  R.  der  Farbstoff  (2  Proc.)  allmälig  in  kleinen  Portionen  eingetragen  und 
hei  dieser  Temperatur  '/t  Stunde  gefärbt.  Statt  dessen  kann  aber  auch  in  schwefelsaurem 
Bade  gearbeitet  werden,  indem  kalt  eingegangen,  in  eiucr  Viertelstunde  bis  zum  Sieden  getrieben 
und  dabei  '/,  Stunde  geblieben  wird.  Schwefelsäure  2 Proc.,  Farbstoff  2 Proc. 

Mit  Tuchroth  O kann  nach  dem  letzteren  Verfahren  gearbeitet  werden.  Es  wird  aber 
mehr  in  Combination  mit  den  Farbhölzern  angewpndet  and  zu  diesem  Zwecke  die  Wolle 
vorher  mit  Dichromat  3 Proc.,  Schwefelsäure  und  Kupfervitriol  je  l*ö  Proc.  gebeizt. 

Bibricher  Scharlach,  Poncean  3 72.,  Brilluntcrocein  Af,  werden  ebenfalls  in  schwefel- 
saurem  Bade  anf  die  angegebene  Weise  gefärbt.  (Säure  2 Proc.,  Farbstoff  2 Proc.) 

Oratigetöne  lassen  sich  auf  gleiche  Art  erhalten  ans  Ponceau  2 72,  Croceinornnge, 
Orange  G,  oder  werden  mit  Hilfe  von  Bianlfat  hervorgerufen.  Dasselbe  gilt  von  den  gelben 
Farben,  Sätiragelh  G,  Echtgelb,  Metanilgelb  S,  Tartrazin. 

Grün  mit  Naphtolgrün.  Dieser  Farbstoff  wird  am  Besten  in  Gegenwart  von  Eisen- 
vitriol gefärbt.  Das  Färbebad  setzt  sich  zusammen  aus  dem  Farbstoff  6 Proc.,  Eisenvitriol 
6 Proc.,  Schwefelsäure  2 Proc.  Kalt  einfahren  und  bis  zum  Sieden  treiben. 


Digitized  by  Google 


Zeugdruck  und  Zeugförberei.  (Färben  der  Wolle.)  295 

Blau  mit  Victorinblau  B oder  Nachtblau  wird  entweder  an»  mit  Essigsäure  unge- 
säuertem Bade  gefärbt,  oder  es  erhält  dasselbe  den  üblichen  Zusatz  von  Glaubersalz  und 
Schwefelsäure,  oder  es  wird  zu  letztgenannten  Körpern  noch  Alauu  6 Proc.  hinzugegeben, 
eine  halbe  Stunde  im  Sieden  erhalten,  die  Lösung  des  betreffenden  Farbstoffes  zugesetzt  und 
noch  eine  halbe  Stunde  bei  dieser  Temperatur  die  Wolle  darin  umgezogen. 

Mit  Anilinblau.  Das  Färbebad  wird  bereitet  mit  Glaubersalz  10  Proc.,  Alaun  6 Proc., 
Schwefelsäure  6 Proc.,  Zinnchlorid  5 Proc.  Der  Farbstoff  2 ProcJ  wird  in  Alkohol  gelöst 
und  in  kleinen  Portionen  der  Flotte  zugesetzt.  Die  Temperatur  wird  schliesslich  bis  zum 
Sieden  gesteigert. 

Mit  Alkaliblau.  Das  Färbebad  besteht  in  der  entsprechenden  Menge  Farbstoff  und 
einem  Zusatz  von  etwa  4 Proc.  Wasserglas,  Borax  oder  Soda.  Die  vorher  angenetzte  Wolle 
wird  bei  40*  R.  eingebracht,  darauf  die  Temperatur  bis  zum  Sieden  erhöht  und  '/«  Stunde 
dabei  geblieben.  Die  in  diesem  Falle  noch  erforderliche  Nachbehandlung  besteht  im  Ein- 
bringen des  Zeuges  in  ein  mit  5 Proc.  Schwefelsäure  bereitetes  und  auf  60°  R.  erwärmten 
Bad,  in  welchem  dasselbe  unter  langsamer  Erwärmung  auf  60*  K.  so  lange  bleibt,  bis  sich 
die  Farbe  völlig  entwickelt  hat. 

Violett  mit  Alkaliviolett.  Das  Färbebad  setzt  sich  zusammen  aus  diesem  Farbstoffe 
2 Proc.,  Glaubersalz  10  Proc.,  Schwefelsäure  3 Proc.  Seine  Temperatur  wird  während  des 
Färbens  bis  nahe  au  den  Siedepunkt  gesteigert.  Unter  denselben  Umständen  wird  die  gleiche 
Färbung  auch  mit  Säureviolett  erzielt.  Mit  Methyl-,  Aethylviolett  u.  s.  w.  färbt  man  in 
nentralem  Bade. 

Schwarze  Färbungen  können  mit  Naphtolschwarz,  Naphtylaminschw&rz  D,  Jet- 
schwarz, Diaranntschwarz  ausgeführt  werden.  Mit  Naphtolschwarz  wird  entweder  in  schwefel- 
saurem Bade  (2 — 3 Proc.  Säure)  oder  nach  vorangegangener  Behandlung  der  Waare  bei 
Siedhitze  mit  Glaubersalz  (10  Proc.),  dem  Farbstoffe  (4 — 8 Proc.),  Natriumbisulfat  10  Proc. 
gefärbt.  Mit  Naphlbylaminschwarz  wird  mit  Kochsalz  1 Proc.  oder  Glaubersalz  2 Proc.  mit 
oder  ohne  Zusatz  von  Essigsäure  6 Proc.  gearbeitet.  Ebenso  wird  mit  Jetschwarz  (ö  Proc.) 
verfahren.  Diamantschwarz  wird  1 Stunde  bei  Gegenwart  von  10  Proc.  Glaubersalz  kochend 
gefärbt,  gewaschen  und  in  einem  siedenden  Bado  von  2 Proc.  Dichromat  eine  weitere  halbe 
Stunde  behandelt.  Statt  dessen  kann  die  Farbe  auch  durch  einstündiges  Erhitzen  in  einem 
Bade  von  salpetersaurem  Eisenoxyd  5 Proc.,  Diamantschwarz  1 — 2 Proc.  hervorgerufen  werden. 

Wollschwarz  geht  auf  die  Faser  in  schwefelsaurein  oder  mit  Bisulfat  versetztem  Bade. 

Braun  wird  mit  Resorcinbraun  und  Echtbraun  in  schwach  schwefelsaurem  (2  Proc.) 
Bade  hergestellt. 

Die  zwischen  den  angeführten  Farben  liegenden  Färbungen  lassen  sich 
durch  Mischungen  passender  Farbstoffe  Herstellen,  und  es  kann  hierbei  in  vielen 
Fällen  von  der  minderen  Echtheit  der  einen  oder  anderen  abgesehen  werden. 
Häufig  lasseu  sich  auch  schon  durch  Abänderungen  der  Mischungsverhältnisse, 
in  denen  der  Farbstoff  zur  Anwendung  gelangt,  wesentlich  abweichende  Töne 
und  Nuancen  erzielen.  Die  Herstellung  jener  unausgesprochenen  Farben,  welche 
unter  dem  Namen  Modetöne  bekannt  sind,  geschieht  bereits  vielfach  mit  Hilfe 
der  Anilinfarbstoffe,  welche  das  alte  Verfahren  mit  den  Holzfarbsloffen  verdrängen. 

Küpenfärberei  der  Wolle. 

Znm  Färben  der  Wolle  finden  warme  Küpen  Verwendung,  in  denen  die 
Rednction  von  Indigblau  mittels  organischer  Substanzen,  wie  Kleie,  Waid,  Krapp, 
Zucker  in  Gegenwart  von  Alkalien  bewerkstelligt  wird,  wenn  nicht  die  Hydro- 
sulfitküpe  dazu  herangezogen  wird.  Die  organischen  Substanzen  zersetzen  sich 
bei  den  stattfindenden  Bedingungen  unter  Gäbrung,  daher  auch  der  Name  Gäh- 
rungsküpen,  wobei  Wasserstoff  und  Kohlensäure  als  Zersetzungsproducte  aof- 
treten. 

Die  Gefasse,  in  denen  gearbeitet  wird,  erfordern  eine  Einrichtung,  um  solche  heizen 
zu  können.  Zu  diesem  Zwecke  wird  eutweder  mittels  eines  Rohres  Dampf  direct  eiugeleitet, 
dessen  Condensationswasser  sich  der  Küpe  beimischt,  oder  er  wird  in  Schl&ugenrohreu  im 
Innern  am  Boden  oder  am  Umfange  des  Bottichs  herumgeführt  und  da*  gebildete  Condeu- 
satiouswasser  in'»  Freie  geleitet.  Statt  dieser  Vorkehrungen  kann  auch  die  Küpe,  wenn 
dieselbe  aus  Metall  hergestellt  ist,  mit  einem  Mantel  für  Heisswasner  - oder  Dampfheizung 
versehen  werden.  Directes  Heizen  ist  wegen  des  am  Boden  sich  ansetzeuden  Rückstandes 
unthunlicb. 

Das  Ansetzen  der  Waidküpe.  Die  Mengenverhältnisse  der  Ingredienzien  sind  nach 
Dr.  R.  Möhlau  folgende:  Waid  100  K.,  Krapp  10  K.,  Kleie  5 K.,  Kalk  6 K.,  Indigo  10  K. 
Dieselben  werden  in  die  mit  Wasser  von  60 — 60*  R.  zu  drei  Vicrtheiien  gefüllte  Kufe  in  der 
angegebenen  Reihenfolge  mit  Ausschluss  des  ludigo  gebracht,  der  Kalk  gelöscht  und  als 
Kalkmilch.  Unter  wiederholtem  Durchrühren  iu  Pausen  von  3 zu  3 Stunden  und  unter 
Erhaltung  der  Temperatur  wird  die  Reduction  des  im  Waid  enthaltenen  Indigo  abgowartet, 
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worauf  erst  da«  Färbemsterial  zugesetzt  wird.  Der  Zutritt  der  Luft  und  raschere«  Abkühlen 
wird  durch  Bedecken  möglichst  zu  hindern  versucht,  und  das  Ganze  durch  12—24  Stunden 
der  Ruhe  überlassen.  Verläuft  die  Gkhrung  zu  rasch,  so  werden  weitere  Kalkzusütze  ge- 
macht, ist  das  Gegentheil  der  Fall,  so  wird  mehr  Kleie  zugesetzt. 

Die  Potascheküpe-  Kleie  3 K.,  Krapp  3 K.,  Potasche  10  K.  werden  durch  längere 
Zeit  auf  72*  K.  mit  der  uöthigen  Menge  Wasser  erhitzt,  und  bis  die  Temperatur  auf  40*  R. 
zurückgegangen  ist,  wird  Indigo  10  K.  zugesetzt,  aufgerührt  und  mehrere  Tage  der  Ruhe 
überlassen. 

Die  Sodaküpe.  Kleie  60  K.  werden  zunächst  in  der  erforderlichen  Menge  Wasser 
gekocht,  auf  40*  R.  abgekiihlt,  krystallisirte  Soda  20  K.,  gelöschter  Kalk  5 K..  Indigo  10  K. 
zugesetzt  und  mehrere  Tage  der  Gihrung  überlassen,  wShrond  welcher  Zeit  einige  Male 
durchgerührt  und  eventuell  Kalk  und  Kleie  zuge«et2t  werden.  Von  der  richtigen  Beschaffen- 
heit der  so  erhaltenen  Färbeküpen  überzeugt  man  sich  durch  Kinhüngen  eines  wollenen 
Zeugstückes,  des  ätahls,  das  an  die  Luft  gebracht,  gut  vergrünen  muss. 

Das  Färben  der  wollenen  Zeuge  geschieht  bei  einer  Temperatur  von  35 
bis  40°  R.  und  erfordert  gewisse  Vorkehrungen.  Da  dasselbe  nur  in  der  klaren, 
Uber  dem  Bodensatz  stehenden  Flüssigkeit  vorgenommen  werden  kann,  so  werden 
die  zu  färbenden  StUcke  in  ein  Netz  gelegt  und  dieses  soweit  in  die  KUpe  ver- 
senkt, dass  keine  Gefahr  besteht  mit  dem  Satz  in  Berührung  zu  kommen.  Wäh- 
rend der  Zeit,  als  sie  mit  der  Indigweisslösung  in  Berührung  sind,  werden  die- 
selben Falte  ftlr  Falle  von  einem  Arbeiter  mit  Hilfe  eiserner  Haken  unter  der 
Oberfläche  der  Flüssigkeit  zunächst  auf  die  eine,  von  dieser  wiederum  auf  die 
andere  Seite  gezogen.  Sobald  diese  Arbeit  zu  Ende  ist,  die  je  nach  der  Nuance 
und  daher  nach  der  Concentration  der  Lösung  eine  höchst  variable  sein  kann, 
wird  die  Waare  an  der  Luft  vergrünt,  durch  saures  Wasser  passirt  und  schliesslich 
gewaschen.  Leichter  als  auf  die  angeführte  Weise  wird  eine  gleichmässige  Fär- 
bung erzielt  durch  Anwendung  einer  unter  die  KUpenoberfläcbe  tauchenden  jigger- 
artigen  Färbevorriclitung,  die  dadurch  noch  vervollkommnet  ist,  dass  sich  zwischen 
den  beiden  Walzen,  auf  denen  sich  das  Zeug  abwechselnd  aufrollt,  ein  Quetsch- 
walzenpaar  in  Tbätigkeit  tritt,  sobald  das  Färben  beginnt. 

Ein  KUpeneinsatz  anderer  Art  besteht  der  Hauptsache  nach  in  einem  hohlen, 
viereckigen,  im  vertiealen  Halbkreise  geführten,  der  Flotte  überall  mittela  Durch- 
bohrungen zugänglich  gemachten  Canale,  dessen  Uber  dem  Niveau  der  KUpe  be- 
findlicher Ein-  und  Ausgang  besondere  Vorkehrungen  aufweist.  So  ist  Uber  dem 
ersten  ein  Ableger  angebracht,  welcher  das  Zeug  in  Kalten  geschlagen  in  den 
Kanal  fallen  lässt,  in  welchem  cs  weiter  und  weiter  rutscht,  bis  es  unter  dem 
tiefsten  Punkte  hindurch  in  den  ausfülirenden  Tlieil  des  Ganges  tritt,  in  welchem 
es  zunächst  Uber  Spaunleisten  geführt  wird,  um  dann  am  Ausgange  selbst  ein 
Quetschwalzenpaar  zu  passireu.  Sollen  die  StUcke  enntinuirlich  nochmals  diese 
Färbeoperation  durcbmachcn,  so  wird  Ende  an  Ende  genäht  und  es  laufen  die 
ans  der  erwähnten  Quclschvorrichtnng  austretenden  Theile  hinüber  zu  dem  Ab- 
leger, vor  welchem  sich  ebenfalls  eine  Quetschvorrichtung  befindet,  aus  der  heraus 
sie  wieder  in  Falten  geschlagen,  den  Weg  durch  die  Flotte  von  Neuem  antreten. 

Färbewaare:  Seidene  Zeuge. 

Die  Entdeckung  der  zahlreichen,  künstlichen,  organischen  Farbstoffe  hat  in 
der  Seidenfärberei  noch  mehr  Umwälzungen  hervorgerufen  als  beim  Färben  der 
Wolle.  Die  Gründe  dafür  sind  namentlich  in  dem  Umstande  zu  suchen,  dass 
sich  die  Seide  in  höherem  Grade  als  letztgenannter  Körper  geeignet  erweist,  mit 
diesen  Substanzen  direct  in  Verbindung  zu  treten,  und  dass  das  Hantiren  damit 
noch  einfacher  ist. 

Bei  den  meisten,  ist  das  Kochen  ganz  entbehrlich;  die  Temperatur  des 
Färbebades  pflegt  gewöhnlich  40 — 50°  R.  zu  sein,  und  sie  ist  in  manchen  Fällen 
sogar  noch  niedriger.  Ferner  ist  nicht  zu  übersehen,  dass  ein  werthvollereg 
Material  zu  färben  vorliegt  als  in  dem  vorhergegangenen  Falle,  ein  weiterer 
Umstand,  der  der  Verwendung  theuerer  Farbstoffe  einen  grösseren  Spielraum 
lässt.  Daher  sind  die  alten  Färbemethoden  auf  gebeizte  Waare  mehr  und  mehr 
in  den  Hintergrund  getreten  und  haben  in  den  meisten  Fällen  dem  directen  Färben 
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in  neutralem,  schwachsanrem  oder  schwach  alkalischem  Bade  Platz  gemacht. 
Letztere  sind  Beifenlösnngen  nnter  Zusatz  von  Borax  bereitet. 

Vielfach  verwendet  werden  die  nnter  dem  Namen  Bastseifenbäder  bekannten 
Lösungen  von  Seidenleim,  die  den  Abkochungen  des  Rohproductes  entstammen 
und  sich  in  vielen  Fällen  als  vorzüglicher  Zusatz  zum  Färbebade  erweisen.  Schwach 
mit  Essig-  oder  Schwefelsäure  angesäuert,  fuhren  diese  dann  den  Namen:  ge- 
brochene Bastseifenbäder.  Nach  Erforderniss  werden  die  gefärbten  Nuancen 
mit  Essigsäure,  Citronensäure,  Weinsäure  oder  Schwefelsäure  geBchönt,  avivirt. 

Färbungen  auf  Beizen.  Die  wichtigsten  Beizmatcrialien  sind  Alaun, 
basisch  schwefelsaures  Eisenoxyd,  holzessigsaures  Eisenoxydnl  und  Zinnsalz.  Die 
Gerbstoffe,  von  denen  heim  Schwarzfärben  Gebrauch  gemacht  wird,  wirken  haupt- 
sächlich als  Färbe-  und  Beschwcrnngsmaterial. 

Zur  Befestigung  der  Farbstoffe  aus  den  Farbhblzcrn  ist  es  nöthig  die  Seide, 
gleich  Wolle  und  Kattun,  mit  basischen  Metalloxyden  zu  vereinigen.  Daher  wird 
dieselbe  gebeizt: 

1.  In  Alaun.  Das  Seidenzeug  wird  in  einer  kalt  bereiteten  Auflösung  dieser 
Körper  geraume  Zeit  umgezogen  und  darauf  in  der  Flüssigkeit  6 — 24  Stunden 
liegen  gelassen.  Je  nach  der  zu  erzielenden  Nuance  variirt  die  Concentration 
des  Bades  und  die  Dauer  der  Behandlung. 

2.  Mit  Zinnsalz.  Oben  genannte  Farbstoffe  geben  hellere  und  lebhaftere 
Farben  in  Verbindung  mit  Zinn,  als  mit  Alaun  erzielt  werden. 

FUr  diese  wird  das  Seidenzeug  in  einer  kalt  hergestellten,  mässig  concen- 
trirten,  mit  Salzsäure  angesäuerten  ZinnchlorUrlösung  gebeizt. 

3.  In  basisch  schwefelsaurem  Eisenoxyd.  Mit  Hilfe  dieses  Körpers  werden 
Schwarz  und  Modetöne  hergestellt.  Für  ersteres  ist  die  Lösung  ziemlich  con- 
centrirt,  für  letztere  verdünnt. 

Ueber  die  Herstellung  der  einzelnen  Färbungen  ist  Folgendes  zn  sagen : 

Schwarz.  Die  hauptsächlichste  Anwendung,  welche  von  den  Beizen  gegen- 
wärtig noch  gemacht  wird,  geschieht  zu  Zwecken  der  Sehwarzfärberei,  die  in  so 
grossem  Umfange  betrieben  wird,  dass  sie  häufig  einen  selbständigen  Industrie- 
zweig bildet 

Mit  dem  eigentlichen  Färbeprocesse  geht  gewöhnlich  auch  das  Beschweren 
des  Stoffes  Hand  in  Hand.  Ganswindt  hebt  unter  den  verschiedenen  Fär- 
bungen als  die  wichtigsten  Cateclm-  und  Soupleschwarz  hervor  und  sagt,  dass 
für  ersteres  die  Seide  in  einem  Bade  von  basisch  schwefelsaurem  Eisenoxyd 
28°  B.  stark  behandelt  wird,  worauf  sie  ein  heisscs  Bad  mit  65  Proc.  Seife,  vom 
Gewichte  der  Waare  gerechnet,  bekommt.  Die  Reihenfolge  weiterer  Bäder  ist: 

1.  ein  warmes  Bad  mit  200  Proc.  Blockcateclm ; 

2.  ein  Bad  von  Ferrocyankalium  20  Proc.  und  Salzsäure; 

3.  ein  Bad  von  holzessigsaurem  Eisen  75  Proc.; 

4.  ein  Bad  von  Blanholzabsud  100  Proc.,  Seife  50 — 60  Proc. 

Zur  Anwendung  soll  nur  beste  Mnrseiller  Seife  kommen.  Oie  Stelle  der  damit  be- 
reiteten Bäder  knnn  auch  das  HaAt-mifenbnd  vertreten.  Bei  dieser  Manipulation  steigt  das 
Gewicht  der  Waare,  wenn  die  Behandlung  mit  Beize  und  Seife  dreimal  wiederholt  wird  auf 
10O — UO  Proc.  des  ursprünglichen.  Das  Aviviren  geschieht  mit  Essigsäure  oder  Oitronensaft. 

Soupleschwarz.  Die  Reihenfolge  der  Bäder  ist  folgende : 

1.  Beizbad  aus  basisch  Schwefelsäuren)  Eisenoxyd; 

2.  Sodabad ; 

3.  Bad  auB  Ferrocyankalium ; 

4.  Bad  aus  Galläpfeln,  Dividivi  u.  s.  w.  bei  einer  Temperatur  von  70 — 75°  R. ; 
die  Waare  bleibt  darin  1 — 3 Stunden,  worauf  man  erkalten  lässt  und  noch  5 bis 
10  Proc.  Zinnsalz  zusetzt; 

5.  Seifenbad  von  25 — 30°  R.  und  60 — 70  Proc.  Seife; 

6.  Avivirbad  mit  5 — 15  Proc.  Seife.  Die  Höhe  der  Beschwerung  richtet 
sich  nach  der  Zahl  der  Eisenbäder. 
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Von  anderen  Schwans  seien  angeführt: 

Kastanienschwarz  auf  Rohseide.  Dasselbe  wird  hergesteklt  durch  wiederholte 
Behandlung  des  Zeuges  in  holsessigsaurem  Eisen  und  Kastanienextract,  nnd  nachfolgendem 
Aviviren  in  Olivenöl.  Die  Höhe  der  Beschwerung  kann  300 — 400  Proc.  erreichen. 

8c  h neilschwarz.  Das  Ffirbebad  setzt  sich  zusammen  aus  einer  Abkochung  von 
Gelbbols  20  Proc.,  Catechu  5 Proc.,  Kupfervitriol  4 Proc.,  Eisenvitriol  20  Proc.  Nach  zwei- 
stündigem Umziehen  wird  gewascheu. 

Lion  er  Schwarz.  Durch  Beizen  in  basisch  schwefelsaurem  Eisenoxyd,  nachfoigeudes 
Behandeln  in  einer  70°  R.  heissen  Seifenlösung  und  schliessliches  Ausfärben  in  gleichen 
Mengen  Ferrocyankalinm  und  Salzsäure  (15 — 20  Proc.)  wird  zunächst  Borlinerblau  hergestellt, 
worauf  wiederum  gebeizt  und  in  Catechu  gefärbt  wird.  Nach  abermaligem  Beizen  in  Alaun 
undiFärben  in  einer  Mischung  von  Blauholz  und  Gelbholz,  unter  Zusatz  von  Seife,  folgt  das 
Schönen  mit  Olivenöl.  Nach  demselben  Verfahren,  aber  unter  Wiederholung  der  Eisenbäder 
und  durch  Verstärkung  des  Catechubades  wird  das  Schwerschwarz  gewonnen. 

Roth.  Nach  dem  Beizen  in  Alaun  wird  die  Seide  mit  Cochenille  unter 
Zusatz  von  Galläpfeln  gefärbt,  oder  es  werden  die  StUcke  in  schwachem  Seifenbade 
zunächst  in  Orlean  vorgefärbt,  dann  in  Zinnsalz  gebeizt,  gewaschen  und  in  Cochenille 
unter  Zusatz  von  Weinstein  ausgefärbt. 

Orange.  Anfärben  mit  Orlean  bei  50 — 60°  R.,  Beizen  in  Alaun,  Ausfärben 
in  Wau. 

Gelb.  Oie  Beize  wird  hergestellt  aus  Alaun  in  gleichem  Gewichte  mit  der 
Waare.  Nach  zwölfsttindigem  Verweilen  in  dem  Bade  wird  gewaschen  und  mit 
50  Proc.  Wau,  2 Proc.  Seife  bei  70°  R.  ausgefärbt,  und  in  schwach  essigsaurem 
Bade  geschünt. 

Mit  Qnercitron  wird  auf  Zinnsalzbeize  gearbeitet,  und  wenn  dies  auf  Alaun- 
beize  geschieht,  mit  Zinnchlorid  gescbönt. 

Grün  wird  als  Mischfarbe  hergestellt,  indem  Küpenblau  oder  Sächsischblau 
mit  Gelb  Uberfärbt  oder  umgekehrt  verfahren  wird.  So  lässt  sich  diese  Farbe 
z.  B.  herstellen  durch  Beizen  in  Alaun,  Färben  in  Gelbbolz  und  nachfolgendes 
Küpen,  oder  Beizen  in  Alaun,  Ausfärben  in  Wau,  Küpen  oder  mit  Sächsischblau 
aniärben.  Es  kann  auch  zunächst  auf  hellblau  geküpt,  dann  in  Alaun  gebeizt 
und  mit  Kreuzbeeren  ausgefärbt  werden. 

Blau  lässt  sich  durch  Beizen  in  Aiann,  Ausfärben  in  Aiizarinblau  und 
nachfolgendes  Kochen  in  einer  Seifenlösung  (Avivirbad)  herstellen.  Soll  die 
Färbung  mittels  Indigocarmiii  hergestellt  werden,  so  wird  mit  Alaun  gebeizt  und 
darauf  mit  genanntem  Körper  gefärbt. 

Braune  Färbungen  mit  Hilfe  der  Holzfarbstotfe  lassen  sich  gut  auf 
Catechugrnnd  hervorrnfen.  So  wird  die  Waare  mit  Catecbu  und  Dichromat  vor- 
gefärbt, gewaschen,  in  Alaun  gebeizt,  gewaschen,  bei  50°  R.  mit  Gelbholz  und 
Rothholz  ausgefärbt  und  mit  Weinsäure  avivirt.  Oder  es  wird  mit  Orlean  grundirt, 
die  Waare  dann  in  eine  Lösung  von  Gelbbolz,  Sumacb  und  Rothholz  behandelt, 
gelüftet  und  nach  dem  Zugeben  von  Eisenvitriol  nochmals  durch  die  Flotte  ge- 
nommen und  gewaschen.  Oder:  in  Orlean  vorfärben,  in  Eisenvitriol  beizen,  in 
Gelbholz,  Blauholz  und  Orseille  färben,  lüften,  nach  dem  Zusatz  von  Alaun  noch- 
mals in  das  Bad  eingehen. 

Modetöne.  Diese  Färbungen  werden  nach  vorausgegangenem  Beizen  in 
basisch  schwefelsaurem  Eisen,  die  Lösungen  sind  verdünnte,  mit  Abkochungen 
von  Blauholz,  Gelbholz,  Qucrcitron,  Rothholz,  welche  theils  allein,  theils  in 
Mischungen  angewendet  werden,  unter  Zusatz  einiger  Procente  Seife  hergestellt. 

Färbungen  aus  neutralem  oder  schwachem  Seifenbade. 

Die  Farbstoffe  werden  in  wässrige  Lösungen  gebracht  und  damit  zumeist 
bei  40 — 45°  R.  gefärbt.  Ein  Zusatz  von  Seife  findet  in  vielen  Fällen  statt.  Die 
Menge  der  angewendeten  Farbstoffe  beträgt  gewöhnlich  2 Proc.  Nach  dem  Färben 
wird  noch  in  einem  besonderen  Bade  mit  Essig-  oder  Weinsäure  oder  Schwefel- 
säure geschönt. 

So  wird  z.  B.  Fuchsin  aus  neutralem  Bade  oder  unter  Zusatz  von  Seife 
bei  40 — 45°  R.  gefärbt  und  nach  dem  Waschen  in  schwacher  Essigsäure  geschönt. 


Digitized  by  Google 


299 


Zengdruck  und  Zeugfärberei.  (Färben  der  Seide.) 

Orlean  unter  Zusatz  von  Seife  bei  45 — 80°  R.  Rhodamin  in  neutralem  oder 
schwach  essigsaurem  Bade  bei  40 — 45°  R.  gefärbt  und  mit  Essigsäure  geschönt. 
Phosphin,  Chrysoidin,  Auramin,  Malachitgrün,  Methylgrlln 
werden  ebenfalls  in  neutralem  oder  schwach  essigsaurem  Bade  bei  40 — 45°  R., 
letztgenanntes  aber  auch  in  einem  mit  Schwefelsäure  schwach  angesäuertem  Seifen- 
bade gefärbt ; das  Schönen  wird  mit  Essigsäure  bewerkstelligt. 

Nilblau  wird  im  neutralen  oder  im  Bastseifenbade  bei  60 — 70°  R.  gefärbt, 
in  Essigsäure  oder  Weinsäure  geschönt. 

Mcthylviolett,  Aethylviolett  bei  40°  R.  in  neutralem  Bade  ge- 
färbt, in  Essigsäure  geschönt. 

Orseille  gibt  in  neutralem  oder  schwach  alkalischem  Bade  violette  oder 
rothviolette,  in  saurem  rothe  Töne. 

Bismarckbraun  wird  in  neutralem  Bade  mit  oder  ohne  Seifenzusatz  bei 
40 — 45°  R.  gefärbt  und  mit  Essigsäure  oder  Schwefelsäure  geschönt. 

Das  Färben  mit  Chrysamin,  einem  Farbstoffe  der  ein  »ehr  schönes  Gelb  gibt»  muss 
unter  der  Vorsicht  geschehen,  dass  das  Entstehen  einer  Kalkverbindung,  die  völlig  unlöslich 
ist»  vermieden  wird.  Es  wird  daher  da»  Wasser  zuerst  mit  Seife  und  Di natri um phosphat 
oder  Glaubersalz  abgekocht,  dio  ausgeschiedene  Kalkseife  entfernt,  der  Farbstoff  zugesetzt 
und  bei  Kocbhitze  gefärbt. 

Thioflavin  wird  kochend  gefärbt  im  Seifenb&de  und  mit  Schwefelsäure 
avivirt. 

Ausser  den  eben  angeführten  Farbstoffen  werdon  in  saueren  Bädern  viele 
andere  gefärbt,  wie  z.  B.  Metanilgelb,  Metanilgelb  S,  Naph  toi  gelb,  Säuregelb,  Echtgelb, 
Krystallponceau,  Echtroth,  Kesorcin braun,  Brillantcorcein,  Corceinscharlach,  bei  einer  Tem- 
peratur von  40 — 45*  R.  Das  Ansäuern  geschieht  entweder  mit  Essigsäure  ca.  5 Pruc.  — 
oder  mit  Schwefelsäure  ca.  2 Proc.  Naphtalinrotli  wird  aus  cssigsaurem  Bade  bei  40  bis 
48°  R.  gefärbt  und  darauf  mit  Essigsäure  geschönt.  Mit  spritlöslichem  Indulin  wird  das  auf 
40*  R.  erhitzte,  ans  Wasser  und  Schwefelsäure  bestehende  Bad,  nach  und  nach  versetzt,  in- 
dem der  Farbstoff  in  Alkohol  gelöst  and  portionenweise  zugegeben  wird.  Nach  dem  letzten 
Zusatz  wird  die  Temperatur  auf  65°  R.  erhöht  und  die  Seide  völlig  ausgefarbt  Mit  Indigo- 
carmin  wird  in  schwefelsaurem  Bade  bei  45#  R.  gearbeitet. 

Toluylenbraun  erfordert  ausser  dem  Zusatze  von  Essigsäure  noch  einen  solchen  von 
Kochsalz  10  Proc. 

In  saueren  Bädern  untcrZusntz  von  Seife  oder  im  gebrochenen  Bast- 
seifenbade werden  zahlreiche  andere  Farbstoffe  gefärbt,  wie  z.  ß.  Eosin,  Phloxiu,  Roso 
bengalc,  Safrosin,  Erythrosin,  Cyanosin.  Rhodamin.  Das  Und  wird  durch  Essigsäure  schwach 
sauer  gemacht,  Seifen-  und  Farbstofflöiung  zugesetzt,  bei  40 — 45*  R.  gefärbt  und  in  essig- 
saurem Bade  geschönt.  In  gleicher  Art  werden  noch  gefärbt  und  geschönt  Resorcinblau  und 
Phosphin.  Cyanosin  muss  mit  Hilfe  von  Alkohol  gelöst  worden,  und  es  wird  in  dieser 
Lösung  nach  und  nach  dem  Färbebade  zugesetzt. 

In  einem  durch  Schwefelsäure  hu  ge  säuerten  Seifen  bade  werden  gefärbt 
Säurngrün  bei  40*  R.,  Fuchsin  bei  40°  R.,  Methylgrüu  bei  40— 45°  R.  und  sämmtlich 
in  Essigsäure  geschönt.  Alkaliviolett,  Dia  min  Scharlach  wird  ebenso  gefärbt,  Anilin- 
blau wird  in  Alkohol  gelöst  und  dem  Färbebude  (Temperatur  40-  46°  R.)  nach  und  nach 
zugesetzt. 

Dem  Färben  folgt  das  Schönen  in  Schwefelsäure.  Victoriablau  wird  in  Essigsäure 
und  heissem  Wasser  gelöst,  die  Lösung  in  das  lauwarme  Färbebad  gebracht,  dieses  zum 
Kochen  erhitzt,  und  darin  bis  zur  Nuance  gefärbt.  Nachträglich  wird  mit  Essigsäure  geschönt. 

Mit  Indulin  wasserlöslich  wird  gefärbt,  indem  das  Bad  allmälig  bis  zum  Kochen 
erhitzt  wird.  Das  Schönen  geschieht  mit  Schwefelsäure. 

Eine  abweichende  Behandlung  erfährt  das  Alkali  bl  an.  Dieser  Farbstoff 
gebt  in  schwach  alkalischer  Lösung  an  die  Seide,  ohne  derselben  aber  eine  leb- 
hafte Färbung  zu  ertheilen.  Diese  wird  erst  durch  das  nachfolgende  saure  Bad 
hervorgerufen.  Es  wird  daher  die  Seide  erst  in  ein  40 — 45°  K.  heisses  Seifenbad, 
welches  neben  dem  Farbstoff  etwa  die  gleiche  Menge  Borax  enthält,  gebracht, 
darin  einige  Zeit  behandelt,  und  nach  dem  Waschen  in  ein  40°  K.  warmes,  mit 
Schwefelsäure  5 Proc.  versetztes  Entwicklungsbad  Übertragen,  worin  sie  so  lange 
bleibt,  bis  die  Nuance  erreicht  ist. 

Auf  die  liier  Angegebene  Weise  werden  weiter  die  Mischfarben  auf  dem  Zeuge  be- 
festigt, und  zwar  kann  dies  je  nach  Umständen  in  einem  oder  mehreren  Bäderu  geschehen. 
Im  letzteren  Falle  durch  Ueberfiirbcn  der  zuerst  hergestellteu  Nuance. 


Digitized  by  Google 


300 


Zeugdruck  and  Zeugfärberei.  (Drucken  auf  Wolle  und  Seide.) 

Zur  Erzielung  einer  glcichmässigen  Ausfärbung  sind  jiggerartige  Vorrich- 
tungen in  Gebrauch  mit  zwei  ausserhalb  der  Flotte  gelegenen  Walzen,  von  deren 
einer  das  Stllck  abgewickelt  wird,  um  unter  der  in  der  Flüssigkeit  sich  drehenden 
Spanntrommel  zunächst  Uber  einen  Haspel,  von  diesem  auf  die  zweite  Walze  zu 
gelangen,  von  der  aus  das  Spiel  in  umgekehrter  Richtung  so  lange  wiederholt 
wird,  bis  die  Nuance  erreicht  ist.  Der  erwähnte  Haspel  liegt  zwischen  und  ober- 
halb beider  Walzen. 

Druckwaare. 

Das  örtliche  Färben  wollener  und  seidener  Zeuge  ist  im  Allgemeinen  eine 
einfachere  Operation  als  das  Bedrucken  der  Baumwolle,  da  die  Fixation  der 
Farben  in  Folge  hervorragenderer  Verwandtschaft  dieser  zu  den  Fasern  leichter  zu 
bewerkstelligen  ist.  Dieselbe  erfolgt  durch  blosse  Anwendung  von  Wasserdampf, 
gleichgiltig,  ob  die  natürlichen  lackbildenden  oder  die  künstlichen  direct  färbenden 
Farbstoffe  zur  Anwendung  kommen.  Durch  D.  Köchlin  ist  festgestelit  worden, 
dass  diese  Fixirungsmcthode  in  ihren  Anfängen  auf  das  Jahr  1810  zurtlckrcicht, 
um  welche  Zeit  G.  Doll  fass  zuerst  trockene  Wärme  (Ueberbügeln  bedruckter 
Waarc)  versuchte,  ohne  aber  sein  Ziel  zu  erreichen,  worauf  er  in  Paris  in  Ge- 
sellschaft eines  gewissen  Loffet  mit  Wasserdampf  glücklich  operirte,  so  dass 
schon  um  1819  in  der  Umgebung  dieser  Stadt  und  im  Eisass  grosse  Mengen 
Waare  nach  diesem  Verfahren  hergestellt  wurden.  Der  Druck  zu  damaliger  Zeit 
musste  mit  dem  Model  ausgefUhrt  werden,  da  sich  die  Walzenmaschine  noch 
nicht  eingebürgert  hatte,  und  es  hat  sich  diese  Methode,  wollene  und  seidene 
Druckwaare  zu  erzeugen,  bis  in  die  neuere  Zeit  in  einem  grösseren  Umfange  er- 
halten als  bei  der  Fahrication  baumwollener  Zeuge,  da  das  werthvollere  Material 
gegen  höhere  Productionskosten  weniger  empfindlich  ist.  Der  Seidendruck  aber 
wird  namentlich  im  Innern  Frankreichs  durch  eine  Anzahl  kleinerer  Fabriken 
stark  betrieben,  während  die  Production  bedruckter  Wollzcuge  grosse  Etablis- 
sements in  der  ganzen  Welt  beschäftigt.  Die  Verfahren  sind  die  des  Kattun- 
drucks,  mehr  oder  weniger  modificirt.  Bevor  der  Handdrucker  mit  der  Arbeit 
beginnt,  sucht  er  die  in  den  vorangegangenen  Operationen  eingegangene  Waare 
durch  Debpen  mit  der  Hand  soviel  als  möglich  auf  die  richtige  Breite  zu  bringen, 
worauf  er  sie  auf  dem  Drucktische  befestigt. 

Zu  diesem  Zwecke  befinden  sich  an  beiden  Längsseiten  desselben  unter- 
halb der  Platte  und  knapp  an  der  Kante  dieser  Stifte,  mit  deren  Hilfe,  Nadel 
und  Fäden  das  Zeug  augeheftet  wird.  Wollene  Tücher  und  Schawls  werden 
aufgeklebt.  Für  diese  Fälle  sind  die  Drucktische  ausser  dem  Drucktuche  noch 
mit  Wachsleinwand  überspannt,  auf  welcher  dünner  Stärkekleister  ausgebreitet  wird. 

Die  darauf  gelegte  Waare  kann  nach  dem  Trocknen  auf  die  übliche  Weise 
von  Hand  bedruckt  werden,  ohne  irgend  welche  Rapportfehler  befürchten  zu  müssen. 
Das  Loslösen  der  Stücke  nach  der  Arbeit  wird  durch  ein  Lineal  bewerkstelligt, 
daB  dazwischen  geschoben  und  darunter  weggezogen  wird. 

Die  Walzendruckmaschine  arbeitet  wie  bei  Kattun,  nur  wird  ein  gleich  scharfes 
Trocknen  zu  vermeiden  gesucht,  das  namentlich  der  Seide,  der  Brüche  wegen,  ge- 
fährlich werden  kann.  Vielmehr  sollen  die  Farben  nach  dem  Verlassen  der  Man- 
sarde noch  eine  gewisse  Zähigkeit  zeigen,  ein  Umstand,  der  auch  für  die  nach- 
folgende Fixation  derselben  durch  Wasserdampf  von  Bedeutung  ist.  Es  zeigt 
sich  nämlich,  dass  diese  nur  dann  gut  gelingt,  wenn  die  Waare  in  einem  gewissen 
Grade  feucht  dieser  Operation  unterzogen  wird.  Aus  diesem  Grunde  verweilt  sie 
nach  dem  Drucke  vier  bis  fünf  Tage  auf  der  Hänge,  oder  wird  wiederholt  mit 
verwechselten  Enden  zwischen  angefeuchteten  Unterlagen  aufgcrollt.  Zu  grosse 
Nässe  derselben  ist  zu  vermeiden,  wesshalb  sie  nach  dem  Ziehen  durch  Wasser 
vor  dem  Gebrauche  gut  ausgescbleudert  werden.  Die  Fixation  selbst  wird  in 
einer  oder  zwei  Operationen  mit  Dampf  ohne  Ueberdruck  gemacht,  die  Waare  im 
letzten  Falle  zwischen  der  einen  und  anderen  wieder  auf  die  Hänge  gebracht. 
Von  den  Apparaten  sind  der  schon  früher  beschriebene  eiserne  Dämpfer  oder  der 
Hoizkasten  im  Gebrauch,  wenn  cs  nicht  vorgezogen  wird,  sich'  der  Trommel  zu 
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bedienen.  Diese  ist  ein  cylindrischeg  hölzernes  Gefäss,  aus  starken,  von  Eisen- 
reifen  zusammengehaltenen  Dauben  gebildet,  durch  dessen  Boden  das  Dampf- 
rohr fuhrt,  welches  in  einer  Brause  endigt.  Oberhalb  dieser  befindet  sich  eine 
Scheidewand  aus  starkem  Stoffe  um  mitgerissenc  Wassertröpfchen  von  der  Be- 
rührung mit  der  Waare  abzuhalten.  Die  offene  Seite  des  Apparates  kann  durch 
einen  Holzdeckel  mittels  eiserner  Riegel  und  Schrauben  geschlossen  werden.  Damit 
dieser  Verschluss  ein  dampfdichter  und  die  Condensation  möglichst  verhütender 
sei,  wird  zuvor  eine  Filzdecke  aufgelegt.  Wenig  unterhalb  des  Deckels  läuft  nm 
den  inneren  Umfang  eine  Leiste  als  Auflage  fUr  den  Sternrahmen.  Dieser  hat 
gewöhnlich  6 Arme  und  ist  wie  der  Küpensenker  mit  Häkchen  versehen,  welche 
das  Aufhängen  der  Waare  in  spiralen,  sich  nicht  berührenden  Windungen  ge- 
statten. Gewöhnlich  genügt  die  Anwendung  eines  solchen  Rahmens,  so  dasB  die 
Stücke  der  Breite  nach  herabbängen,  doch  sind  auch  deren  in  Gebrauch,  welche 
das  Spannen  der  Waare  gestatten  und  ganz  wie  die  bei  Indigofärberei  beschriebenen 
Sternrahmen  eingerichtet  sind.  In  diesem  Falle  werden  die  ersten  inneren  und 
letzten  äusseren  Lagen  durch  Baumwollzeug  gebildet,  dazwischen  befindet  sich 
das  WoIlBtück. 

Nach  dem  Fixiren  folgt  das  Waschen,  welches  am  Besten  in  fliessendem 
Wasser  vorgenommen  wird,  in  welches  die  Stücke  lang  eingehängt  werden,  und 
worin  sie  geraume  Zeit  verweilen,  um  darauf  breit  auf  dem  Haspel,  auch  wieder 
am  Besten  in  fliessendem  Wasser  so  lange  gewaschen  zu  werden,  bis  die  Ver- 
dickung und  der  überschüssige  Farbstoff  entfernt  sind.  Diese  Art  der  Reinigung 
ist  bei  der  starken  Anziehungskraft  der  Wolle  für  die  Farbstoffe  deshalb  die 
vorteilhafteste,  weil  die  grosse  Menge  des  bewegten  Wassers  es  zum  Verschmieren 
der  Waare  nicht  kommen  lässt.  Wo  eine  derartige  Procedur  nicht  möglich, 
müssen  die  Strang-  und  Breitwaschmaschinen  die  Arbeit  übernehmen  unter  reichlicher 
Zu-  und  Abführung  des  Waschwassers. 

Das  Trocknen  der  fertigen  Waare  wird  häufig  in  der  Lufthänge,  aber  auch 
auf  den  Trockentrommeln  vorgenommen.  Zur  Verhütung  des  Schwindens  bestehen 
bei  letztgenannten  Apparaten  entweder  Spannvorrichtungen,  oder  sie  werden  mit 
einem  endlosen  Tuch  versehen,  zwischen  welches  die  nasse  Waare  einläuft.  Der 
Druck,  mit  welchem  diese  dadurch  gegen  die  heisse  Fläche  gepresst  wird,  ver- 
hindert das  Eingehen.  Als  Appreturmittel  fllr  Wolle  werden  manchmal,  um  das 
Weiss  zu  heben,  Kreide  oder  kohlensaurcs  Zink  angewendet,  die  mit  Wasser 
nnter  Zusatz  eines  Bläuungsmittels  ungerührt  werden.  Die  Seide  wird  gewöhnlich 
init  Gummiwasser  oder  Traganthschleim  imprägnirt,  und  auf  einer  grösseren  Trommel 
getrocknet,  so  zwar,  dass  sie  mit  der  appretirten  Seite  nicht  früher  in  Berührung 
mit  Leitwalzen  kommt,  als  bis  sie  völlig  trocken  ist. 

Zur  Erzeugung  eines  milderen  Griffs  wird  die  Wolle  der  Einwirkung  von 
Wa8serdämpfen  auf  den  Decatirapparaten,  welche  mit  der  Colonnendämpfvor- 
richtung  von  gleicher  Constrnction  sind,  ausgesetzt.  Das  Pressen  derselben  wird 
am  Besten  in  der  Pressmulde  vorgenommen,  da  die  Wirkung  dieser  jene  der 
gewöhnlichen  Pressen  unter  Anwendung  von  Pressspahn  fast  erreicht  und  keine 
Pressfalten  hervorgebracht  werden.  Zur  Erzeugung  von  Glätte  und  Glanz  dienen 
die  Calander. 

Die  im  Nachfolgenden  angeführten  Druckfarben  sind  theils,  wie  fllr  Hand- 
druck, aus  den  natürlich  vorkommenden  Farbstoffen  dargestellt,  theils,  wie  fllr 
Maschinendruck,  aus  den  künstlichen.  Beide  können  aber  für  das  eine  wie  für  das 
andere  Verfahren,  durch  geringe  Modificationen,  die  Consistenz  und  Concentration 
betreffend,  hergerichtet  werden.  Allgemach  werden  Cochenille  und  Farbhölzer, 
mit  denen  noch  vor  wenig  Jahren  fast  ausschliesslich  gearbeitet  wurde,  durch 
die  zahlreichen  Entdeckungen  der  Farbenchemie  verdrängt. 

Wollfarben  für  den  Handdruck. 

Rosa.  Atnmoninkalische  Cochenille  3°  ß.  t L.,  Qummiwasser  Mt  6 L. 

Ainmoniakalische  Cochenille:  Cochenille  4 K.,  Ammoniak  6 K.  bleiben  in  einem  irdenen 
zugedecklen  Topfe  8 — 10  Tage  stehen,  worden  dann  mit  26  L.  Wasser  1 Stunde  lang  gekocht, 
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durchpassirt,  der  Rückstand  neuerdings  mit  18  L.  Wasser  '/,  Stunde  gekocht,  durchpassirt, 
und  die  Lösung  auf  3*  B.  gestellt.  Gummiwasser  Mt : Alaun  1‘875  K.,  Oxalsäure  0*625  EL, 
kocheudes  Wasser  12  L.,  Gnmmiwasser  24  L.,  Zinnchlorid  1 K. 

Ämaranth.  Ammoniakalische  Cochenille  5°  B.  19  L.,  Weizonatärko  1 K.,  Wasser 
y,  L.,  Weinsäure  0*76  K.,  Alaun  0*375  K.,  Ziunchlorid  0*5  L. 

Dunkelrot h.  Cochenille  9 K.,  Wasser  60  L.,  Oxalsäure  1*5  KL,  Zinusals  1*5  K. 
werden  in  einem  verxinnten  Kessel  abgekocht,  durchpassirt  und  42  L.  dieser  Mischung  mit 
Weizenstärke  6 K.  verdickt  und  Zinnsalz  0*5  K.  zugegeben. 

Ponceau.  Cochenille  1*75  K.,  Oxnlsäuro  0*26  K.,  Zinnsalz  0*32  K.,  werden  abge* 
kocht,  auf  10  L.  gestellt  und  nochmals  mit  Weizenstärke  1*75  K.,  Ponceaulösung  0*32  IC 
gekocht.  Ponceaulösung:  Salmiak  0*75  K.,  Wasser  0*564  L.,  Salpetersäure  36°  B.  4*6  K., 
Zinn  bis  zur  Sättigung. 

Granat.  Orseilleextract  27  L.,  Wasser  8 L.,  Alaun  0*66  K.,  Thonerdehydrat  7*6  L. 
Diese  Mischung  wird  nach  Bedarf  mit  Gummi  verdickt  uud  Indigcarmin  0*6  K.  nebst  Wasser 
8 L.  zugesetzt. 

Marron.  Orseilleextract  2*6  L.,  Quercitron  10®  B.  0*25  L.,  Weizenstärke  0*096  K., 
Leiogomme  0*282  K , Salmiak  0*048  K.,  Alaun  0*096  K.,  blaue  Brühe  0*096  K.,  Oxalsäure 
0*015  K.  Blaue  Brühe:  Indigocarmin  fein  5 K.,  Oxalsäure  1 K.,  schwefelsaure  Thonerde 
0*46  K.,  Wasser  5 L. 

Kaffee.  Kreuzbeerextract  10°  B.  5 L.,  Orseillextract  14*  B.  5 L.,  Kunstgummi 
1*5  K.,  Gummi  1*5  K.,  Salmiak  0*192  K.,  Oxalsäure  0*125  K.,  Zinncblorid  0 5 K.,  Indigo- 
carmin  0*125  K. 

Orange.  Kreuzbeerextract  10°  B.  6 L.,  Weizenstärke  0*46  K.,  Oxalsäure  0*192  K., 
Zinnsalz  0*282  K.,  Ponceau  0*125  K. 

Dunkel  gelb.  FuAtiklack  48  L.,  Wasser  kalt  12  L.,  Gummi  8 K.  werden  gelöst 
lind  zum  Gebrauch  4 L.  dieser  Mischung  mit  2 L.  Gummiwasser  und  30  Gr.  Oxalsäure 
versetzt. 

Strohgelb.  Kreuzbeerextract  10°  B.  2 L.,  Gummiwasser  2 L.,  Schwefelsäure  Thon- 
erde 0*192  K.,  Weinsäure  0 048  K. 

Grün.  Weizenstärke  0*564  K.,  Kreuzbeerextract  10®  B.  3 L.,  Alauu  0*375  K.,  Oxal- 
säure 0*192  K.,  Zinnchlorid  0*096  K.,  Indigocarmin  0*96  K. 

Dunkelgrün.  Blau  1*25  K.,  Gelb  1 L.,  Gummiwasser  0*75  K.  Blau:  Indigocarmin 
1*5  K.,  kochendes  Wasser  3*5  K.,  Oxalsäure  0*19  K.,  Gnmmiwasser  4 L.  Gelb:  Quercitron- 
extract  20®  B.  6 L.,  Gummi  0*75  K.,  schwefelsaure  Thouerde  0*625  K.,  Oxalsäure  0*125  K. 
werden  auf  45®  R.  erwärmt  uud  nach  dem  Erkalten  zugesetzt:  Zinnsalz  0*96  K. 

Azurblau.  Indigocarmin  0*06  K..  Wasser  0'25  L.,  Gummiwasser  0*5  K.,  Ultramarin 
0*3  K.,  Ei&lbumiuwasser  0*5  L.,  ammoniakalische  Cochenille  3°  ß.  0*03  K.  Eialbuminwasser : 
Eialbumin  0*375  K.,  Wasser  2 L. 

Bleu  de  France  auf  präparirter  Waare.  Weizenstärke  316  K.,  Gummiwasser  1 L., 
Wasser  30  L.  werden  gekocht  und  bei  60®  R.  zugesetzt:  Ferrocyankalium  4 K.,  Ferrvd- 
cyankalium  1*5  K. ; bei  40"  R.  Ferrocyauzinu  in  Teig  10  L.,  Weinsäure  7*5  K.,  warmes 
Wasser  14  L.,  Oxalsäure  0*5  K. 

Ferrocyanzinu  in  Teig:  Ferrocyaukalimn  3*125  K.,  Zinusalz  3*692  K.  werden  in  der 
genügenden  Menge  Waaser  gelöst,  die  Lösungen  vereinigt,  der  Niederschlag  durch  Filtriren 
getrennt. 

Präparation:  Nach  dem  Bleichen  und  Trocknen  werden  die  Stücke  eine  8tunde  lang 
umgezogen  in  einer  Mischung  von : Schwefelsäure  6 K.,  Zinnsalz  3 K.,  Wasser  48  L.  und 
darauf  gut  in  fliessendciu  Wasser  gespült.  Diese  Präparaten  hat  den  Uebelstand,  die  Wolle 
gelblich  zu  färben ; in  Folge  dessen  wird  sie  nur  für  obige  Farbe  gebraucht. 

Schwarz  auf  Zinnpräparation.  Blauholzextract  18°  B.  32  L.,  Quercitronextract  10°  B. 
16  L.,  Wasser  20  L.,  Leiogommo  22  K.  bleiben  zwei  Tage  bis  zur  Lösung  stehen,  worauf 
zugesetzt  werden:  Indigocarmiu  1*5  K.,  Eisenvitriol  0*912  K.,  Kupfervitriol  0*288  K.,  hola- 
essigsaures  Eisen  9*4  K.,  SAlpetersaures  Eisen  9*6  K.  Salpet  rsaures  Eisen : Eisen  wird  in 
Salpetersäure  36°  B.  bis  zur  Sättigung  gelöst.  Die  Lösung  soll  52°  B.  zeigen. 

Schwarz  auf  nicht  präparirter  Waare.  Leiogomme  5 K.,  Blauholzextract  12®  B.  12  L*.f 
Quercitronextract  10°  B.  3 L.,  Orseilleextract  4 L.  werden  auf  50"  R.  erhitzt,  worauf  salpeter- 
saures Eisen  1*5  K.,  Iudigocarmiu  gewöhnlicher  1*5  K.,  essigsaurer  Indigo  10°  B.  4 K.  zu- 
gesetzt  werden.  Essigsaurer  Indigo:  Indigo  in  Pulver  1 K.,  Nordhauser  Schwefelsäuro  4 K. 
bleiben  eine  Nacht  stehen,  worauf  die  Mischung  6 Stunden  auf  dom  Wasserbade  erhitzt  wird. 
Nach  dem  Erkalten  werden  Wasser  12  L.  und  eine  Lösung  vou  Bleizucker  5 K.  in  Waaaer 
20  L.  zu  gesetzt.  Die  klare,  über  dem  Bodensätze  stehende  Flüssigkeit  wird  decantirt  oder 
filtrirt  und  auf  10°  B.  gestellt. 

Modograu  dunkel.  Hellgelb  für  Mode  3*5  L.,  Roth  für  Mode  4L.,  Blau  1000  (*/4) 
2 L.,  Gummiwasser  Mt  (siehe  Rosa)  12  L.  Die  Farbe  wird  nach  Bedarf  weiter  mit  Gummi- 
wasser  Mt  verdünnt.  Hellgelb  für  Mode:  Alaun  0*75  K.,  Gelbholzextract  1*5"  B.  14  L., 
Leiogomme  7 K.,  Gummiwasser  2 K. 
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Mäusegrau.  Catechu  6°  B.  4 L.,  Gummi  l'ö  K.,  Alaun  0*25  K.,  Weinsäure  0-192  K., 
Ammoniakalische  Cochenille  2*25°  B.  0-75  K.,  essigsaurer  Indigo  (siehe  Schwarz)  0*32  K., 
Kreazbeerextract  10°  B.  0*25  K. 

Modefarbe  grünlich.  Gelb  für  Grün  (siehe  Azurblau)  6 L.,  Roth  für  Modefarben 
7 L.,  Blau  1000  (l/4)  3 L.,  Gummi wasser  Mt  (siehe  Rosa)  2 L.  Blau  1000:  Indigocarmin  ge- 
wöhnlicher 0*788  K.,  Wasser  kalt  3*8  L.,  Gummiwasser  15  L.  Roth  für  Modefarben:  Wasser 
60°  R.  1*5  L.,  Alaun  0-32  K.,  Orseilleextract  3 K. 

Farben  fUr  den  Handdruck  auf  Seide. 

Die  zum  Bedrucken  bestimmte  Seide  wird  vor  dem  Bleichen  gesengt,  in 
Seifenlösungen  25/iooo  gekocht,  bei  20°  R.  in  schwach  ammoniakalischen  Bädern 
behandelt,  gespült  und  getrocknet,  worauf  sie  weiter  präparirt  wird  in  l*/a  stün- 
diger  Behandlung  bei  50°  R.  mit  einer  Lösung  von  Weinstein  2 Thl.,  Zinnchlorid 
1 Thl.,  welche  2*5°  B.  zeigt. 

Rosa.  Ammoniakalische  Cochenille  2*25*  B.  1 L.,  Gummi  0*5  K.,  Oxalsäure  0*015  K.» 
Wasser  0-25  L.,  Zinnsalz  0*02  K. 

Rosa.  Gummiwasser  0*75  L.,  ammoniakalische  Cochenille  2*25°  B.  0*25  L.,  Zinn- 
chlorid 0*064  K.,  Wasser  kochend  0*26  L.,  Gummi  in  Pulver  0*375  K.,  Ponceau  B.  0*192  K. 
Ponceau  B:  Stärke  2 K.,  Ponceaucarmin  (käuflicher  Cochenillolack)  4 K.,  Wasser  6 L.,  Oxal- 
säure 0*564  K. 

Ponceau.  Cochenille  4*  B.  4 L.,  Weizeustärke  0*75  K.,  Oxalsäure  0*032  K..  saures 
oxalsaures  Natron  0*096  K.,  Zinnsalz  0*096  K.,  Zinnchlorid  0*096  K. 

Granat.  Rothholz  8#  B.  7 L.,  Quercitron  8#  B.  7 L.,  Blauholz  8*  B.  4 L.  werden 
mit  gebrannter  Stärke  nach  Bedarf  verdickt  und  Alaun  12  K.,  salpetersaures  Kupfer  0*88  K., 
Zinnchlorid  0*121  K.,  Salmiak  0*7  K.  zugesetzt. 

Granat  dunkel.  Rothholzextract  6°  B.  4 L.,  Quercitronextract  9°  B.  1 L.,  Blauholz- 
extract  10°  B.  0*5  L.,  essigsaure  Thonerde  10°  B.  1 L,  gebrannte  Stärke  1 K , Kupfervitriol 
0*09  K.,  Salmiak  0*08  K.,  Alaun  0*25  K.,  salpetersaures  Kupfer  0*1  K.,  Zinnchlorid  0*045  K. 

Catechu.  Catechu  10*  B.  1 L.,  gebrannte  Stärke  0*375  K.,  Kupfervitriol  0*031  K., 
Salmiak  0*031  K. 

Dungelgelb.  Kreuzbeerextract  8*  B.  10  L.,  Zinnsalz  0*564  K.  werden  im  Wasserbad 
erhitzt  bis  ein  Goldorange  erscheint,  darauf  zngosetzt:  Orleanbrühe  4 L.,  gebrannte  Stärke 
5*25  K.  Orleanbrühe:  Orlean  3 K.,  krystallisirte  Soda  2*26  K , Wasser  14  L.  werden  '/,  Stunde 
gekocht  und  auf  1 1 0 B.  gestellt. 

Grün  für  Passer.  Dextrin  2 K.,  Duukelgrün  2 L.,  Kreuzbeerextract  10*  B.  '/,  L 

Dunkelgrün.  Quercitronextract  10°  B.  12  L.,  Gummi  6 K.,  essigsaure  Thonerde 
10"  B.  4 L.,  Indigocarmin  1*8  K.,  Alaun  0*26  K.,  Weinsäure  0*26  K.,  Zinochlorid  016  K. 

Bleu  de  France.  Ferrocyankaliumlösung  20°  B.  2*5  L.,  Wasser  0*5  L.,  Weizen  - 
stärke  0*35  K.,  Schwefelsäure  0*08  K.,  Piuksalz  (Zinnchlorid- Chlorammonium)  0*064  K., 
Zinnchlorid  0*064  K. 

Schwarz.  Vordruck.  Blauholz  3°  B.  8 L.,  Weizeustärke  0*88  K.,  gobrannte  Stärke 
0*68  K.,  Kupfervitriol  0*21  K.,  salpetersaures  Eisen  0*62. 

Schwarz,  Decker.  Blauholzoxtract  3®  B.  20  I>.,  gebrannte  Stärke  2 K.,  Kupfer- 
vitriol 0 25  K.,  Eisenvitriol  0*26  K.,  Salmiak  0*125  K.,  essigsaures  Kupfer  0*06  K.  werden 
gekocht  und  nach  dem  Erkalten  zugesetzt:  salpetersaures  Eisen  2 K. 

Modefarbe.  Orseilleextract  gummirt  pr.  L.  mit  500  Gr.  Gummi  0*5  K.,  Seidegelb 
0*5  K.  Diese  Farbe  wird  nach  Bedarf  mit  Guiumiwasser  coupirt.  Seidegelb:  Ziunsulz  0*016  K., 
Kreuzbeerextract  2®  B.  1 L.,  Gummi  0*5  K. 

Mode.  Catechu  3°  B.  4 L.,  Alaun  0*125  K.,  essigsaures  Kupfer  0*016  K.,  gebrannte 
Stärke  1*2  K.,  Dunkelgranat  0*5  L. 

H an  d d ruck  färbe  n sowohl  für  Woll-  wie  für  Seidenzeuge 
anwendbar. 

Rosa.  Gummi wasser  6 L.,  Alaun  0*564  K.,  Oxalsäure  0*192  K.,  ammoniakalische 
Cochenille  3*5"  B.  6*25  L.,  Malve  (siehe  im  Folgenden)  1*75  K. 

Rosa  für  Decker.  Alaun  0*376  K.,  Oxalsäure  0*192  K.,  Zinnchlorid  0*192  K.,  Wasser 
kochend  0*75  L.,  Gummiwasser  6 L.,  ammoniakalische  Cochenille  2-51'  B.  6 L. 

Ponceau.  Weizenstärke  2 K.,  Poncoaucarmiu  (käuflicher  Cochenillelack)  4 K.,  Wasser 
5 L.,  Oxalsäure  0*664  K. 

Ponceau  für  Decker.  Gummiwasser  0*5  K.,  Zinnchlorid  0*16  K.,  Ponceau  1 2 K. 

Granat  für  Decker:  Orseilleextract  24  L.,  Gummi  5 K.,  Alaun  1*5  K.,  Indigocarmin 
fein  0*5  K. 

Granat  für  leichto  Stoffe:  Quercitronextract  10°  B.  2 L.,  Orseillo  10  L.,  Gummi  6*5  K.. 
Alaun  1 K..  Salmiak  0*376  K.,  Blaubrüho  0*76  K. 

Chamois.  Gummiwasser  24  L.,  Orleanbrühe  1 L. 

Chamois.  Gummiwasser  5 L.,  Orleanbrühe  1 L. 
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Bois  1.  Weizenstärke  2*25  K.,  Kreuzbeerlack  orange  2*75  K.,  Cochenillelack  2*75  K. 
Wasser  4 L.,  blaue  Brühe  0*32  K.,  Oxalsäure  0*375  K. 

Bois  2.  Bois  1 2 K..  Battist  1 2 K. 

Battist  1:  Gelbbrühe  5 K.,  Lila  5*5  K.,  Catechubrühe  9 L.,  Gummi  wAsaer  3 L.,  Rosa 

2 L.,  ammoniakalische  Cocheuille  2*25*  B.  2 L. 

Battist  2:  Gummiwasser  5 L.,  Battist  1 2 L. 

Gelbbrühe:  Gelbholzextraet  3°  B.  12  L.,  Gummi  4 K.,  Alaun  0*76  K.,  Wasser  warm 
0*25  K.,  Doppelchlorzinn  0*282  K.,  Oxalsäure  0*125  K. 

Orange.  Gelb  1 K.,  Ponceau  1 1 K. 

Gelb:  Kreuzbeerlack  orange  6 K.,  Gummiwasser  5 K.,  Oxalsäure  0*25  K.,  Wasser 
warm  1*5  L. 

Hellgelb.  Gelb  4 L.,  Gummi wasser  2 L. 

Holl  grün.  Catechuextract  3"  B.  8 L.,  Gummi  wasser  3 K.,  Alaun  0*5  K.,  Oxalsäure 
0 09  K.,  Zinnchlorid  0*192  K.,  kochendes  Wasser  0*5  L.,  blaue  Brühe  0*46  K. 

Grün.  Gelbholzextraet  b‘}  B.  12  L.,  Gummi  5 K.,  Alaun  1*125  K.,  Oxalsäure  0*192  K., 
Zinnchlorid  0*376  K.,  blaue  Brühe  2 L.t  warmes  Wasser  0*6  L. 

Blau.  Feiner  Indigocarmin  0*375  K.,  Alaun  0*5  K.,  Oxalsäure  0*192  K.,  Weinsäure 
0*098  K.,  warmes  Wasser  6 L.,  Gummiwasser  6 L. 

Hellblau.  Blau  2 L.,  Bainblanc  1 L.  Bainblanc:  Weinsäure  125  Gr.,  Oxalsäure  125  Gr., 
Wasser  8 L.,  Gumraiwasser  8 L. 

Bleu  de  France  für  Decker.  Wasser  5*75  K.,  Weizenstärke  3 K.,  Weinsäure  2*25  K.' 
Oxalsäure  0*192  K.,  Ferrocyanzinn  in  Teig  5*25  K.,  Ferrocyankalium  0*672  K.,  Ferrydcyau- 
kalium  0*622  K.,  Schwefelsäure  0*282  K. 

Bleu  de  France  hell.  Bleu  de  France  für  Decker  0*5  K.,  Bain  blanc  1*5  K. 

Lila.  Ammoniakalische  Cochenille  2*25ft  B.  9*5  L.,  Gummi  3*75  K.,  Alaun  0*564  K., 
Chlorzinn  0*096  K..  Oxalsäure  0*192  K.,  kochendes  Wasser  1*5  L.,  blaue  Brühe  0*448  K., 
Gummiwasser  1*5  L. 

Malve.  Ammoniakalische  Cocheuille  fest  2*125  K.,  Weinstein  0*144  K.,  Wasser  12  L. 
worden  zusammen  gekocht,  auf  12  L.  gestellt,  Gummi  6 K.,  Alaun  0*564  K.,  zugegeben. 

Schwarz  für  Decker.  Blauholzextract  10°  B.  8 L.,  Orseilleextract  16°  B.  4 L.,  Qaer- 
citronextract  15°  B.  2 L.,  Wasser  5 L.,  Weizenat&rke  1*5  K.,  Leiogomme  1*5  K.,  Indigo- 
carmin  1 K.,  schwefelsaure  Thonerde  1 K.,  salpetersaures  Eisen  2*1  K. 

Hellgran.  Wasser  4 L.,  Gummiwasser  5*5  L.,  Indigocarmin  fein  0*564  K.,  Alaun 
0*564  K.,  Oxalsäure  0*282  K.,  Hellgrün  2*75  L. 

Grau  1.  Alaun  0*375  K.,  Weinsäure  0*096  K.,  Oxalsäure  0*864  K.,  blaue  Brühe 
0*33  K.,  Gummi  wasser  6 L.,  warmes  Wnsser  3*5  L.,  ammoniakalische  Cochenille  2*25°  B. 
2*75  L.  Diese  Farbe  wird  nach  Bedarf  mit  Guinmiwasser  coupirt. 

Grau  2.  Gummi  wasser  8 17  L.,  Grau  1 4*5  L.,  Blau  0*5  L.  Dieselbe  Farbe  für 
Decker:  Gummiwasser  20  L.,  Grau  1 4*5  L.,  Blatt  V,  L. 

Guminiwasser  S:  Alaun  0*26  K.,  Oxalsäure  0*375  K.,  Weinsäure  0*375  K.,  Zinnchlorid 
0*375  K.,  Wasser  28  L.,  Gumraiwasser  42  L. 

Grau  Mode  1.  Grau  1 2 L.,  Battist  1 1 L.,  Gummi  wasser  l1/,  L.  y 

Grau  3.  Guminiwasser  7 L.,  Grau  1 2 L.,  Blau  0*25  L. 

Grau  Mode  2.  Grau  3 12  L.,  Battist  2 8 L. 

Mode.  Grau  1 1 L.,  Catechubrühe  1 L.  Catechubrühe:  Catechu  9°  B.  12  L.,  Gummi 

3 K.,  Alaun  0*375  K.,  Salmiak  0*282  K.,  Oxalsäure  0*096  K. 

Mode  2.  Grau  1 2 L.,  Catechubrühe  1 L.,  Rosa  1 L.,  Battist  1 1 L. 

Mode  3.  Grau  1 1 L.,  Catechubrühe  2 L. 

Modo  für  Docker.  Grau  1 5 L.,  Battist  1 2 L.,  Rosa  1 L.  Gummiwasser  2 L. 


Zusammenstellnng  der  Präparationen  und  Hilfsfarben,  welche  zur  Bereitung  der  an- 
gegebenen Druckfarben  dienen. 

Ammoniakalische  Cochenille,  siehe  bei  Wolidruckfarben,  Rosa. 


Gummiwasser  Mt 
Ponceaulösung 
Blaue  Briiho 
Blau  7 

Gelb  für  Grün 
Eialbuminwasser 
Ferrocyanzink  in  Teig 
Salpetersaures  Eisen 
Essigsaurer  Indigo 
Hellgelb  für  Mode 
Blau  1000 

Roth  für  Modefarben 


Rosa. 

Ponceau. 

Marron. 

Dunkelgrün. 

Dunkelgrün. 

Azurblau. 

Bleu  de  France. 
Schwarz. 

Schwarz. 

Modegrau. 
Modefarbe  grünlich. 
Modefarbe  grünlich. 


Ponceau  B,  siehe  bei  Seidedruckfarben,  Rosa. 
Orleanbriihe  „ „ „ Dunkelgelh. 

Seidegelb  „ „ „ Modefarbe. 
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ßattist  1,  sioho  bei  Wolle-  und  Seidedruckfarben,  Bois  2. 
Battist  2 „ „ „ * „ Bois  2. 

Gelbbrühe  „ „ „ „ » Bois  2. 

Bain  blanc  „ „ „ „ n Hellblau. 

Gummi wasser  S s.  „ n n » Grau  2. 

Catechnbrühe  _ _ _ _ _ Mode. 


Farben  für  den  Walzendruck. 

Rosa  1.  Rhodamin  B der  Badischeu  Anilin-  und  Sodafabrik  (B  A S F)  56  Gr., 
Traganthschleim  6 3 L.,  Wasser  0*7  L.,  kochen  und  zusetzen  Weinsäure  0-07  K. 

Rosa  2.  Rose  hengale  von  Cassella  66  Gr.,  Traganthschleim  6*3  L.,  Wasser  0*7  L. 
kochen. 

Amarant!).  Wasser  4 L.,  Amarant h von  Casella  0‘650  K.,  Weizenstärko  0*3  K.,  Tra- 
ganthschleim 2*6  L.  werden  gekocht  und  sofort  zugegeben : Alaun  0*46  K.,  phosphorsaures 
Natron  0*6  K.,  Wasser  2 L. 

Roth  1.  Wasser  1 L.,  Walkroth  Casella  0-3  K.,  Traganthschleim  2*75  L.  werden 
gekocht  und  zugosetzt  Weinsäure  01  K. 

Roth  2.  PonceAU  2 R 0*3  K.,  heisses  Wasser  l L.,  Gummi  wasser  2*76  L. 

Granat.  Azosäurerubiu  von  Dabl  0*3  K.,  Wasser  1 L.,  Traganthschleim  275  K. 
werden  gekocht  und  zugesetzt  Weinsäure  0*1  K. 

Braun  1.  Roth  2 1 K.,  Violett  1*5  K.  (siehe  unten). 

Braun  2.  Säurebraun  R der  BAS  F 0*3  K.,  Wasser  0 7 L.,  Traganthschleim  2*76  L. 
werden  gekocht  und  darauf  zugesetzt:  Weinsäure  0-1  K. 

Orange  1.  Orauge  P von  Oehler  0-15  K.,  Wasser  3 L.,  WoizeustÄrke  0-4  K.,  licht- 
gebrannte  Stärke  0*2  K.  werden  gekocht. 

Orange  2.  Orange  II  Poirier  0 7 K.,  Wasser  0*7  L.,  Traganthschleim  6 3 K.,  werden 
gekocht  und  Weinsäure  0*7  K.  zugesetzt. 

Orange  3.  Orange  P von  Oehler,  Waaser  1*8  L.,  Essigsäure  8°  B.  1 L.,  Tragautli- 
schleim  2*8  L.  worden  gekocht  und  kalt  zugegeben  We  nsäure  0*12  K.t  in  Wasser  0*25  L. 

Gelb.  Motanilgdh  von  Oehler  0-2  K.  gelöst  iu  heissem  Wasser  1*25  K.,  und  filtrirt. 
Das  Filtrat  wird  gemischt  mit  Brittiscbgum wasser  1*5  L.,  Traganthschleim  1*45  L.,  Wein- 
säure 0*03  K. 

Iserthalgelh.  Iserthaigelb  von  Casella 0*2  K.,  Brittischgnrawasser  0*344  K.,  Traganth- 
schleim 1*81  K.,  Weinsäure  0*037  K. 

Grün.  Malachitgrün  0*15  K.,  Essigsäure  7°  B.  1*2  K..  nach  der  Lösung  filtriren, 
zu  dem  Filtrat  setzeu:  Brittiscbgum  wasser  2 K.,  Traganthschleim  2 K.,  Weinsäure  0*4  K.  in 
Wasser  0*8  L. 

Grüu  2.  Säuregrün  extra  von  Dahl  0*3  K.,  Wasser  1 L.,  Traganthschleim  0*9  K., 
Weinsäure  0*1  K. 

Olive.  Gelb  1 K.,  Säurogriin  extra  vou  Dahl  0*25  K.,  Weinsäure  0*075  K. 

Blau.  OpalblAU  0*6  K.,  Traganthschleim  4 L.,  Wasser  5*5  L.  werden  gekocht  nud 
zugesetzt  Weinsäure  0*18  K.  in  Wasser  0*5  L. 

Prüne.  Bismarck  braun  0*010  K.,  Methyl  violett  B R 0*09  K.,  Säuregrün  0*06  K. 
Wasser  4L.,  Weizenstärke  0*6  K.  lichtgobraunte  Stärke  0*6  K.  werden  mit  einander  gekocht. 

Violett.  Methylviolett  BR  0*15  K.,  Wasser  heiss  3 L.,  Brittischgum  trocken  1*65  K. 

Schwarz.  Orseilleextract  2*5  L.,  Hlauholzextraet  20“  B.  7*5  L..  Wasser  5 L.,  Weizen- 
stärke  1 K.,  Traganthschleim  9 L.,  Schwefelsäure  Thonerde  0*96  K.,  essigsaura  Thonerde 
10”  B.  0*96  K.,  salpetersanres  Eisen  1*74  K.,  Indigocarmin  1*6  K. 

Pu  cp.  Orseilleextract  10  L.,  cssigsaure  Thouerde  10°  B.  1 L.,  Weizenstärke  0*5  K., 
Traganthschleim  0*5  L.,  schwefelsaure  Thonerde  0*125  K.,  Indigocarmin  0*075  K. 


Näheres  über  Zeugfürberei  und  Druckerei  siche  in  der  im  Folgenden  ange- 
führten Fachliteratur: 

Becker,  Anilinfärherei.  Leipzig  1874.  — Bregha.  Handbuch  des  gesAmmten  Baum- 
wollzeugdrucke*.  Leipzig  1881.  — Calvert  (Stenhouse  et  Grovee).  Dyeing  and  Calico 
Printing.  Manchester  1876. — Delmart,  Die  Echtfärberei  dor  losen  Wolle.  Reichenberg  1888. 

— De pierre,  Traitd  dh'mentaire  des  Apprets  des  Tissus  de  coton,  blancs,  teints  et  im- 
primes.  Paris-Lilge  1887.  •—  Ganswind t,  Handbuch  der  Färberei  und  der  damit  ver- 
wandten vorbereitenden  und  vollendenden  Gewerbe.  Weimar  1889.  — Grison,  LeTeintuiior 
au  dix-neuviferne  siede.  Rouen  1861.  — Grothc,  Katechismus  der  Wäscherei,  Reinigung  und 
Bleicherei.  Berlin.  — Grothe,  Katechismus  für  Färberei  und  Zeugdruck.  I/eipzig  1885.  — 
Hummel-Knecht,  Die  Färberei  und  Bleicherei  der  Gospinnstfasern,  Berlin  1888.  — Joel 6t, 
Färberei  der  Wolle.  Wien  1878.  — Jordan,  Das  Anilin  und  die  Anilinfarben.  Weimar  1866. 

— Knapp,  Chemische  Technologie.  Braunschweig  1853.  — Krieg,  Aniliu  in  der  Färberei. 
Berlin  1860.  — v.  Kur  rer,  Geschichte  des  Zougdruckes,  der  dazu  gehörigen  Maschinen  und 
Hiifswerkzeuge  und  der  Erfindungen  im  Gebiete  des  Colorites  für  den  Baumwoll-,  Leinen-, 
8eiden- und  Schafwolldruck  bis  auf  die  neueste  Zeit.  Nürnberg  1840.  — v.  Kur  rer,  Lehrbuch 
der  Färberei  und  des  Kattandruckes.  — v.  Kurrer,  Das  Neueste  in  dem  Gebiete  der  Färberei 
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und  des  Kattundrucke*.  Berlin  1861.  — Lach  mann,  Vademecum  der  Färber  und  Zeug- 
drncker  (Farbwaarenkunde).  Leipzig  1861.  — Lau  her1«  Handbuch  des  Zengdrtickcs.  Wien. 

— Leucht«,  Farben  und  Färbekunde.  Nürnberg  1823.  — Meissner,  Praktischer  Appreteur, 
Färber  und  Bleicher.  — Müh  lau,  Organische  Farbstoffe,  welche  in  der  Textilindustrie 
Verwendung  finden.  Dresden  1890.  — Moynet,  La  Teinture  de  soie.  Paris  1877.  — 
Muspratt.  Die  Chemie  in  Anwendung  auf  Künste  und  Gewerbe.  1866 — 1862.  — O’Neill, 
Practico  and  Principles  of  calico  printing  Dyeing.  Manchester  1878,  — Par n eil,  Färberei 
nnd  Zeugdruck.  Leipzig  1860.  — Persoz,  Traite  thdorique  et  praliquc  (!<•  rimpresgioii 
des  Tissas.  Paris  1846.  — Prüfer,  Woll-  und  HalbwollstückfUrberei.  Leipzig  1878.  — 
Quadrat,  Vorschule  der  Färberei  und  des  Zeugdruckos.  Brünn  1861.  — Quadrat,  Das 
Neueste  auf  dem  Gebiete  der  Färberei  und  des  Zeugdruckes.  Brünn  1862.  — Reimann, 
Die  Färberei  der  Gespinuste  und  Gewebe.  Berlin  1877.  — Richter  und  Becker,  Woll- 
garnfUrberei.  Leipzig  1874.  — Romen,  Colone  der  Baumwolle.  Wien  1868.  — Romen, 
Bleicherei,  Färberei,  Appretur  der  Baumwollwaaren.  Berlin  1879 — 1881.  — L'impresaion 
des  Tissus  de  cotou  etc.  p.  A.  Sansone.  Paris  1889.  — Schräders  Schriften  fiir 
Färberei  und  Zeugdrnck.  Leipzig  1869.  — Schubarth,  Chemische  Technologie.  Berlin 
1862.  — Schützenberger,  Traitd  des  Mati&res  colorantes  comprenant  leurs  appli- 
cations  ä la  teinture  et  & l’impression,  et  des  notices  sur  les  fibrös  textiles,  les  äpaississanU 
et  le8  mordants.  Paris  1867.  — S lat  er,  Mauual  of  colora  and  dyewares.  — Smith,  Dyers 
Instructor.  London  1876.  — Spirk,  Praktisches  Handbuch  der  gesammteu  Färberei  und 
Druckerei.  Leipzig  1874.  — 8tein,  Bleicherei,  Druckerei,  Färberei.  Brxunschweig  1884. 

— Süssmann  und  Win  ekler,  Praktisches  Handbuch  der  Färberei.  Drcsdou  1863.  — 
Vitalis,  Handbuch  der  Färberei.  Weimar  1858.  — Wartensleben,  Türkischrothfärbcrei. 
Leipzig  1880.  — Wieland  u.  Stein,  Musterbuch  der  Baumwollfärberei.  Leipzig  1878.  — 
Deutsche  Färber-Zeitung.  Dresden.  — Färberei- Muster-Zeitung.  Leipzig.  — 
Rome  ns  Journal.  Charlottcnburg.  — Deutsches  Wollengewerbe.  Grüneberg.  — 
Oestor  reich’»  Wollen-  uud  Leinenindustrie.  Reichenberg.  — Centralblatt  für 
Die  Textilindustrie.  Berlin.  — Monatsschrift  für  Textilindustrie.  Leipzig.  — 
Textil  Colorist.  Philadelphia.  — Bulletin  de  Mulhouse  (Societ6  industrielle).  — 
Bulletin  de  Rouen  (Sociätd  industrielle).  — LTndnstrie  Textile.  Paris.  — Moni- 
teur scientifique  v.  Que-neville.  Paris.  — Fä r be r -Z ei t u ng  von  Dr.  M.  Reimann, 
Berlin.  — Muster-Zeitung  für  Färberei,  Bleicherei  und  Druckerei.  G.  Weigel, 
Leipzig. 

C.  Benade , F.  Storch. 

Zeugfänger  nennt  man  jene  Siebtrommeln,  welche  zum  Auffangen  von 
Papierzeng  oder  auch  von  Holzzeug  (Holzschliff)  dienen,  dieselben  sind  IV  pag.  417 
unter  Sortirapparat  für  Holzzeug  beschrieben.  Vgl.  auch  VI  pag.  492.  Kk. 

Zeugit,  Ornithit,  Metabrushit,  Min.  Unvollkommen  ausgebildete,  leicht 
zerbrechliche  klinorhomb.  Krystalle  von  fahlgelber  Farbe,  durchscheinend  bis 
durchsichtig,  auf  einzelnen  Flüchen  perlmuttergläozend.  Spec.  Gew.  = 2*28  bis 
2*36,  Härte  = 2*5 — 3.  Ist  ein  wasserhaltiges  saures  Calciumphosphat  mit  ge- 
ringem Gehalte  an  Thonerde  und  Eisen  und  organischer  Substauz.  Findet  sich 
im  Sombreroguano  und  dem  unter  den  Guanolager  von  Sombrero  anstehenden 
Korallenriffen.  Gtl. 

Zeugrasch  (ras  — rash).  Ein  kämm  wollener  Stoff,  vierschäftig  geköpert, 
meist  aus  grober  Wolle  leicht  gearbeitet.  E. 

Zeugringel,  b.  Mail  Ion  V pag.  716. 

Zeunerit,  Min.  Kleine  Krystüllchcn  des  quadratischen  Systems,  von  schön 
grasgrüner  Farbe  und  an  den  basischen  Flüchen  perlmutterartigem  Glanze.  Ist 
ein  wasserhaltiges  Kupfer-Uran-Arsenat,  das  dem  Kupferuranit  (s.  d.  V pag.  219), 
mit  dem  er  isomorph  ist,  sehr  Ähnlich  sieht.  Seine  Zusammensetzung  entspricht 
der  Formel  CuU^As2Ol9  -f-  8 H20.  Vorkommen  auf  der  Grubo  Weisser-Hirsch 
bei  Schneeberg  in  Sachsen.  Gtl. 

Zeuxit,  Min.  Eine  eisenhaltige  Varietät  des  Turmalins,  feinstängelige  und 
faserige,  aus  zarten  nadelförmigen  Krystallen  bestehende  Aggregate  bildend,  die 
grünlicbbraun,  schwach  glasglünzend  und  undurchsichtig  sind.  Spec.  Gew.  z=  3*0  bis 
3*1,  Härte  = 4 — 5.  Ist  ein  bis  26*8  Proc.  Eisenoxydul  enthaltendes  Thonerde  - 
Silicat  mit  geringem  Kalkgehalt.  Vork.  Redruth  in  Cornwall.  Gtl. 

Zibeben,  Cibcben,  s.  b.  Rosinen  VII  pag.  421. 
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Zibeth  (civette,  civet),  Zibethum.  Unter  diesem  Namen  ist  das  Secret  der 
Afterdrtlsen  von  zwei  der  Gattung  Viverra  angehörigen  Katzenarten  u.  z.  der 
afrikanischen  Zibethkatze  (Viverra  Civetta)  und  der  asiatischen  (Viverra  Zibetha) 
bekannt,  welches  seines  intensiven,  moschusähnlichen  Geruches  wegen  seit  langem 
sowohl  fllr  Zwecke  der  Parfümerie  als  auch  als  Heilmittel  in  Verwendung  steht. 

Die  Zibethkatzen,  welche  im  Körperbau  manche  Aehulichkeit  mit  den  Wildkatzen  haben, 
von  welchen  sie  sich  jedoch  durch  die  Koptbildung  unterscheiden,  die  viel  mehr  an  den  Kopf 
eines  Windhundes  als  an  jenen  einer  Katze  eriunert,  sind  schleichende  Raubthiere,  die  bei  Tage 
schlafen  nnd  zur  Nachtzeit  auf  Beute  ausgehen.  Die  afrikanische  Zibethkatze  ist  vornehmlich 
im  Westen,  in  Ober-  und  Nieder-Guinea  einheimisch  und  wird  in  grösserer  Zahl  in  Aegypten, 
Nubien,  in  der  Euphratebene  und  in  Abhissinien  gehalten  und  gezüchtet.  Die  asiatische 
Zibethkatze  kommt  in  Ostindien  wild  vor  und  wird  auch  dort  vielfach  als  Hausthier  ge- 
halten. Die  Thiere  tragen  zwischen  dem  After  und  den  Geschlechtsorganen  einen  weiten 
doppelten  DrUsenbehälter,  in  welchem  sich  dieses  Secret  sammelt,  das  von  den  wildlebenden 
Tbieren  von  Zeit  zu  Zeit  ansgeworfen,  bei  den  in  Gefangenschaft  lebonden  regelmässig  ab- 
genommen und  gesammelt  wird.  Man  drückt  zu  diesem  Ende  das  Secret  mittels  eines  schmalen 
Löffels  aus  der  Drüse  ans,  wobei  es  in  Gestalt  eines  weissen  Schaumes  hervorquillt.  Die 
Sammlung  geschah  in  Amsterdam,  wo  man  Zibothkatzen  für  Zwecke  der  Zibethgewinnnng 
in  grösserer  Zahl  in  Käfigen  gefangen  hielt,  wöchentlich  zweimal  und  lieferte'  bei  einem 
Thiere  in  der  Kegel  jedesmal  circa  4—5  Gr.  Gegenwärtig  kommt  der  Zibeth  grösstentheila 
von  der  Provinz  Malabar  und  von  Bassora  am  Euphrat,  dann  von  der  Insel  Büro  (Molukken) 
und  von  Java  in  den  Handel. 

Der  im  Handel  vorkommende  Zibeth  stellt  eine  gelbe  bis  gelbbraune,  fett- 
artige Hasse  dar,  welche  einen  sehr  starken,  moschusähnlichen,  zugleich  ammonia- 
kalischen  Geruch  hat,  der  im  conccntrirten  Zustande  höchst  widerlich,  dagegen 
in  Verdünnung  im  Allgemeinen  angenehm  ist.  Als  die  feinste  Zibethsorte  wird 
jene  von  der  Insel  Büro  angesehen,  ihr  zunächst  steht  jene  von  Java  und  dann 
die  bengalische.  Die  afrikanischen  Sorten  sind  geringerwerthig.  Die  asiatischen 
Sorten  kommen  gewöhnlich  in  Zinn-  oder  Blechbüchsen,  die  afrikanischen  Sorten 
zumeist  in  BUffelhörnern  zu  Markte. 

Guter  Zibeth  ist  völlig  unlöslich  im  Wasser,  theilweise  löslich  im  Aether, 
schwer  und  gleichfalls  nicht  vollkommen  löslich  im  Alkohol.  Er  schmilzt  beim 
Erhitzen  wie  ein  Fett  und  verbrennt  angezlindet  mit  leuchtender  Flamme  unter 
Hinterlassung  einer  geringen  Menge  von  Asche.  Sein  Geschmack  ist  reizend  bitter- 
lich, zugleich  unangenehm  fettartig.  Der  Zibeth  ist  ein  Gemenge  eines  oder  meh- 
rerer Fette  mit  einer  harzähnlichen  Substanz  und  einem  den  Träger  des  Geruches 
bildenden  ätherischen  Oele.  Die  chemische  Natur  der  einzelnen  Gemengtheile  ist 
nur  ungenügend  erforscht. 

Der  Zibeth  diente  früher  als  Arzneimittel  gleich  dem  Bibergeil,  ist  jedoch 
gegenwärtig  zu  diesen  Zwecken  kaum  mehr  in  Verwendung.  Dagegen  wird  er 
noch  vielfach  ftlr  Zwecke  der  Parfümerie  verwendet  und  ist  namentlich  in  Asien 
ein  äusserst  beliebtes  Parfüm. 

In  der  Parfümerie  wird  der  Zibeth  gewöhnlich  zur  Herstellung  einer,  unter 
dem  Namen  Zibetlieitract  gehenden  alkoholischen  Tinctur,  verwendet,  welche 
zu  gewissen  Parfüms,  z.  B.  Jockey-Club,  Peau  d’Espagne  u.  A.  in  grösserer  oder 
geringerer  Menge  benutzt  wird  (vgl.  Parfümerie  VI  pag.  564 — 566).  Gtl. 

Zickerde,  Szöksö.  Unter  diesem  Namen  ist  die  in  den  Steppengegenden 
zwischen  der  Donau  und  der  Theiss  vorkommeude  Sodaauswitterung,  beziehungs- 
weise die  6 — 13  Proc.  an  kohlensaurem  Natron  enthaltende  Erde  jener  Gegenden 
bekannt,  welche  namentlich  in  früherer  Zeit  auf  Soda  verarbeitet  wurde.  Gtl. 

Ziegel  und  Ziegelfabrication,  8.  Thonwaarenfabrication  IX  pag. 
297 — 362  und  Bausteine  I pag.  366. 

Ziegel  basische,  s.  b.  Thomass-Gilchrist-Process  IX  pag.  231. 

Ziegeldach,  b.  Dach  II  pag.  492. 

Ziegelerz  (cuivre  oxyduU  terreux,  zigueline),  Min.  Erdiges  Gemenge 
von  Kupferoxydnl  mit  viel  Eisenoxydhydrat,  wohl  auch  von  Rothkupfcrerz  mit 
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Brauneisenerz.  Denselben  Namen  führen  übrigens  auch  die  ziegelroth  gefärbten 
von  Zinnober  durchdrungenen  Schiefer  und  Sandsteine.  Gtl. 

Ziegelformmaschinen  und  Ziegelpressen,  s.  Thonwaarenfabrication 
IX  pag.  306—315  u.  361. 

Ziegelmauerwerk,  s.  Mauer  werk  V pag.  770  und  Steinverband 
VIII  pag.  473. 

Ziegelmehl  (briquepiUe  — brick-du»t)  verwendet  als  Zusatz  zu  hydrau- 
lischem Mörtel  und  für  Mörtel  zum  Fngenverstricb  bei  Ziegelrohbauten.  Grhm. 

Ziegelöfen,  s.  Thonwaarenfabrication  IX  pag.  327 — 349. 

Ziegelpflaster,  b.  Fussboden  III  pag.  660. 

Ziegelrohbau,  Ziegelbau  in  unverputztem  Zustande,  s.  Rohbau  VII 
pag.  410. 

Ziegelsteinöl,  s.  m.  Philosophenöl  s.  d.  VI  pag.  647. 

Ziegelstreichen,  s.  Thonwaarenfabrication  IX  pag.  296. 

Ziegelthee,  s.  Th  ec  IX  pag.  44. 

Ziegelthon,  s.  m.  Lehm,  s.  b.  Thon  IX  pag.  236. 

Ziegeltreiben.  Darunter  versteht  man  die  Beförderung  der  Ziegel  in  die 
Höhe,  in  der  Art,  dass  ein  Arbeiter  dem  Anderen  den  Ziegel  zuwirft,  welcher 
hn  aufrängt  und  weiter  wirft.  Grhm. 

Ziegelverband,  s.  Steinverband  VIII  pag.  473. 

Ziegenhaar.  Es  ist  nicht  üblich  dieses  Wort  als  Bezeichnung  für  die 
spinnbare  Wolle  gewisser  Ziegenarten  (Kaschmir-,  Angora  Ziege)  zu  gebrauchen, 
vielmehr  bedeutet  das  Wort  Ziegenhaar  (jarre  — dog-liair),  die  sogenannten 
Hunds  haare,  falschen  Haare  oder  Binder,  welche  in  manchen  feinen 
Schafwollen  verkommen.  Es  sind  dies  vereinzelte  gröbere  ungekräuselte  Haare 
(zerstreute  Grannenhaare),  durch  deren  Vorkommen  der  Werth  der  Wolle  herab- 
gedrückt  wird.  Kk. 

Ziegenleder,  s.  b.  Leder  V pag.  327. 

Ziegenmilch,  vgl.  b.  Milch  VI  pag.  132. 

Zieger,  s.  b.  Milch  (Käsebereituug)  VI  pag.  144. 

Ziehbank  (machine  ä rayer  — rifiing  machine ) ist  die  Maschine  zur 
Herstellung  der  Züge  in  Gewehrläufen,  s.  Feuerwaffen  III  pag.  454,  s.  Ka- 
nonen IV  pag.  656,  betreffend  Draht-  und  Rö h r e n z i eh  b ä n k e,  s.  Draht 
II  pag.  647  u.  Röhrenfabrication  VII  pag.  393. 

Ziehbarkeit,  s.  Draht  II  pag.  645. 

Ziehbrunnen,  Schöpfbrunnen  (puits  il  row  — draw-well).  Das  Wasser 
wird  durch  Eimer,  welche  an  Ketten  oder  Seile  aufgehängt  sind,  aus  dem  Brunnen- 
kessel  gehoben. 

Je  nach  der  Construction  der  Hebevorrichtung  unterscheidet  man: 

a)  Radbrunnen.  An  einer  Welle,  welche  durch  ein  Rad  (Brunnenrad) 
gedreht  werden  kann,  befinden  sich  zwei  Eimer  anfgehängt;  während  der  eine 
heraufgehoben  wird,  senkt  sich  der  andere. 

b)  Schwengelbrunnen  (Plumpe)  nur  hei  seichten  Brunnen  zulässig. 
An  einer  Holzsäule  (Brunnensäule)  ist  ein  langer  Schwengel  (Hebel)  drehbar 
angebracht,  an  dessen  einem  Arme  der  Eimer  aufgehängt  ist  und  beim  Nieder- 
lassen in  das  Wasser  taucht.  Um  das  Heben  zu  erleichtern,  ist  der  zweite  Arm 
des  Schwengels  stärker  und  daher  schwerer  construirt.  Grhm. 

Zieheisen,  s.  Draht  II  pag.  644. 
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Ziehen  (voller,  ddjeter  — distorting),  Verziehen,  Werfen,  s.  Holz  IV 
pag.  373. 

Ziehklinge  (raclois  — ecraper),  ist  ein  rechteckiges,  federbartes  Stahlblech 
von  beiläufig  15cm  Länge  5'“*  Breite  und  gegen  lmt"  Dicke,  mit  welchem  man  anf 
Holzarbeiten  schabend  einwirkt. 

Die  Ziehklinge  wird  am  Schleifstein  so  geschliffen,  dass  die  Schliffdäche 
senkrecht  zur  Ebene  des  Blattes  steht,  die  Kantenwinkel  also  rechte  sind.  Hierauf 
Uberstreicbt  man  die  SchliffHäche  mit  einem  glasharten,  polirten  Stahle,  dem 
Ziehklingenstahl,  wodurch  sie  einen  gegen  die  breite  Fläche  aufstehenden 
feinen  Grath  erhält,  welch'  letzterer  beim  Gebrauche  schabend  wirkt.  Die  Zieh- 
klinge wird  frei  mit  beiden  Händen  oder  auch  nur  mit  einer  geführt  und  gegen 
den  Arbeiter  geneigt  unter  Druck  angezogen,  wodurch  die  schabende  Wirkung 
erzielt  wird.  Man  folgt  hierbei  in  etwas  schräger  Richtung  dem  Faserlaufe.  Wird 
die  Ziehklinge  an  Leimfugen  hiDbewegt,  so  muss  die  Kante  der  ZiehkliDge  zur 
Fuge  geneigt  sein,  damit  nicht  ein  Aufschinden  der  Leimfugenränder  eintritt. 
Zuweilen  sind  die  Schmalkanten  der  Ziehklinge  gekrümmt,  die  eine  convex,  die 
andere  concav.  Das  Fassen  der  Ziehklinge  in  einen  entsprechenden  Holzgriff  er- 
leichtert den  Gebrauch.  Kk. 

Ziehlatte,  Lehrlatte,  s.  Schablone  VII  pag.  562. 

Ziehmaschine  (metier  ä itirer,  dtirage  — drawing  frame),  veralteter 
Ausdruck  für  Streckmaschine,  Strecke,  s.  Baumwollspinnerei  I pag.  341, 
Flachsspinnerei  III  pag.  541. 

Ziehmesser  (plane  — drawingknife),  Reifmesser,  Zugmesser,  s.  Bött- 
cherei I pag.  679. 

Ziehringe  (fillire  — gange),  Zugeisen,  sind  stählerne  Ringe,  zum  Ziehen 
der  Röhren,  s.  Rö  h r e n fa  b r icat  io  n VII  pag.  393  (verticale  Röhrenziehbank). 

Ziehschacht,  s.  Bergbau  I pag.  387. 

Ziehscheibe,  Leierwerk,  s.  Draht  II  pag.  647. 

Ziehstock.  Ein  Drahtzieheisen  mit  nur  einem  Loche  zum  Ziehen  grober 
Silberdrähte.  E. 

Zierbeschlag.  Hieher  gehören  die  an  ThUren,  Fenstern,  Kästen  etc.  ange- 
brachten, reicher  ausgestatteten,  aufgesetzten  Bänder,  Schlösser,  Rosetten,  die 
nicht  bloss  den  praktischen  Zwecken  dienen,  sondern  auch  zur  Verzierung  ange- 
bracht sind.  Orhm. 

Ziergiebel,  8.  Wimberg  und  Art.  Styl  VIII  pag.  661. 

Zierverputz,  s.  Verputz  X pag.  115. 

Zietrisikit,  Min.  Varietät  des  Ozokerit’s  (s.  d.  VI  pag.  460)  in  grosser 
Menge  bei  Zietrisika  in  der  Moldau  vorkommend.  Schmilzt  zwischen  82 — 90°  C., 
siedet  bei  300°  C.,  ist  in  Actber  fast  vollkommen  löslich.  Spec.  Gew.  = 0 9 bis 
0-946.  Otl. 

Ziguelin,  s.  ra.  Ziegelcrz. 

Zillorthit,  veraltete  Bezeichnung  für  Aktinolith  (Strahlstein),  s.  Hornblende 
IV  pag.  427.  Otl. 

Zimmermannsarbeit  (clutrpente  — carpentere-work).  Hieher  gehören  im 
Allgemeinen  die  zu  einem  Bau  nöthigen  Holzarbeiter),  wo  Holzverbände  mit  Aus- 
schluss des  Leimes  verwendet  werden.  Die  wichtigsten  Arbeiten  sind : Herstellung 
der  Gerüste,  Tramlagen  der  Decken,  Dachstuhle,  Pfosten  und  Riegelwände,  Tbür- 
stöcke,  hölzerne  Fussböden,  Holztreppen,  hölzerne  Brücken,  Wehre,  Spundwände 
und  Roste  zu  Fundirungen,  Verschalungen  und  Zäune.  Siehe  die  speciellen 
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Artikel.  Die  Werkzeuge  zur  Bearbeitung  des  Holzes  sind  unter  Holzverbindungcn 
IY  pag.  407  und  in  speciellen  Artikeln  angegeben. 

In  Bezug  auf  Verrechnung  gelten  folgende  allgemeine  Bemerkungen : 

a)  Werden  Gehölze  nach  Längenmass  gerechnet,  so  sind  die  Zapfen  oder 
andere  Verbindungen  in  Anrechnung  zu  bringen. 

b)  Werden  Dachsttthle  nach  der  Grundfläche  gerechnet,  so  sind  die  Dach- 
vorsprllnge  hinzuznrechnen.  Lichthöfe  bis  4 m2  Grösse  werden  nicht  in  Abzug 
gebracht, 

c)  Werden  Deckeuconatructionen  nach  Quadratmass  berechnet,  so  ist  das 
Auflegen  zu  der  Längendimension  hinzuzurechnen. 

d)  Kussbodenlegungen  sind  vom  unverputzten  Mauergrund  an  zu  rechnen. 
Kunde  Flächen  bis  4 m*  werden  nach  der  kleinsten  umschriebenen  Kechteckflgur 
gerechnet. 

e)  Senkrechte  Verschallungen  mit  runden  Begrenzungen  werden  nach  der 
kleinsten  umschriebenen  Rechteckfigur  gerechnet. 

f)  Alle  andern  Arbeiten  werden  nach  dem  wirklichen  Ausmass  resp.  Stück- 
zahl berechnet. 

Literatur:  Behse:  D.  pr.  Arbeiten  des  Zimmermanns,  Weimar  1875.  — 
Emy:  Lehrbuch  der  Zimmermannskunst,  Leipzig  1860.  — Harret:  Die  Schule 
des  Zimmermanns,  Leipzig  1879.  — Prommitz:  Der  praktische  Zimmermann, 
Leipzig  1874.  Orhm. 

Zimmeraxt,  s.  Band  hacke  I pag.  290,  s.  Werkzeuge  X pag.  673. 

Zimmerwerksarbeiten,  s.  Zimmermannsarbeiten. 

Zimmt  (canelte  — et nnamom),  Cimmt,  Zimmtrinden.  Unter  diesem 
Namen  werden  die  Rinden,  resp.  der  Bast  nebst  dem  unteren  Theilo  der  Rinde, 
verschiedener  Bäume  der  Gattung  Cinnamomum  aus  der  Familie  der  Laurineen 
zusammengefasst,  welche  von  Alters  her  als  Gewürz  geschätzt  und  sowohl  als 
solches  als  auch  für  Zwecke  der  Medic-in  und  endlich  auch  der  Parfümerie  gegen- 
wärtig fast  allgemein  verwendet  sind. 

Man  unterscheidet  nach  Verschiedenheit  der  Abstammung,  Feinheit  des 
Aromas  und  Reiehthum  an  demselben  eine  Anzahl  verschiedener  Sorten,  die  nicht 
nur  in  ihrem  Werthe,  sondern  auch  in  ihrer  Wirkungsweise  von  einander  ziemlich 
weit  abweichen  und  sohin  eigentlich  verschiedene  Droguen  darstellen,  die  nur  den 
Namen  mit  einander  gemein  haben.  Die  eigentliche  oder  echte  Zimmtrinde, 
auch  Ceylonzimmt  genannt,  ist  der  Bast  der  dreijährigen  Aeste  des  echten 
Zimmtbaumes  (Cinnamomum  ceilonicum  Nees.  oder  Laurus  Cinnamomum  I..), 
eines  stattlichen,  7 — 9“  hoch  werdenden  Baumes  aus  der  Familie  der  Laurineen, 
der  auf  Ceylon  einheimisch  ist,  aber  auch  auf  Java,  Sumatra  und  in  Südamerika 
cultivirt  wird. 

Oer  Baum  trägt  pereDnirendo  16 — 18cm  lange  und  ö*“*  breite,  ganzrandige , lederartige,  glatte, 
gestielte  Blätter,  die  kreuzförmig  gestellt,  in  der  Jugeud  röthlich,  später  gelblictigrüu  gefärbt 
sind,  und  in  den  Blattwinkeln  rispenartig  stehende,  kleine,  weisse  Bliithen.  Die  Frucht  ist 
eine  im  reifen  Zustande  braunschwarze  und  weiaagefleckte  Beere  von  der  Gestalt  and  Grüzse 
einer  Eiche).  Die  unteren  Zweige  sind  »ehr  lang,  rulhenartig  mit  grüner  glatter  Rinde.  Die 
Blätter  riechen  und  schmecken  nach  Gewürznelken,  die  Blüthen  eigenartig  aromatisch,  nicht 
zimmtartig  und  die  Wurzel  riecht  und  schmeckt  stark  campherartig,  während  der  speeiüsebe 
Zimmtgcschmack  lediglich  der  Zweigrinde  eigentümlich  ist. 

Die  Rinde  der  jüngeren,  höchstens  dreijährigen  Aeste  de»  Baumes,  den  man  für  Zwecke 
der  Rindengewinnuug  häutig  strauchartig  sieht,  wird  iu  der  Zeit  vom  Mai  bis  October  von 
der  Oberhaut  und  der  darunter  liegenden  grünen  Rindrnschieht«  durch  Abscbaben  befreit, 
»o  dass  wesentlich  nur  die  Bastschichte  übrig  bleibt,  die  nun  mit  einem  eigenartig  geformten 
Messer  der  Länge  nach  anfgcschlitzt  und  abgelöst  uud  hierauf  an  der  Sonne  getrocknet  nnd 
nach  dem  Trocknen  in  Bündel  gebunden  zu  Markte  gebracht  wird. 

Der  so  gewonnene  Ceylonzimmt  bildet  dünne,  meist  die  Dicke  eines  stär- 
keren Papiers  nicht  wesentlich  überschreitende  röhrenförmige  Stücke,  die  stark, 
meist  doppelt  eingerollt  und  von  denen  oft  mehrere  in  einander  geschoben  sind. 
Die  Länge  der  röhrenförmigen  Stücke  beträgt  bis  90"“,  meist  sind  sie  aber  kürzer, 
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oft  nur  10 — 15cm  lange  Bruchstücke.  Der  Querdurchmesser  der  Röhren  schwankt 
zwischen  10  und  18mn>.  Die  äussere  Oberfläche  der  echten  Zimmtrinde,  die  eben 
und  glatt  erscheint,  ist  hell  gelbbräunlich,  z.  Th.  ins  Rothe  ziehend,  nicht  selten 
dunklere  Flecken  zeigend  und  bis  auf  die  hellftirbigen,  oft  schräge  verlaufenden, 
zarten  Längsstreifen,  welche  schwach  glänzend  erscheinen,  matt.  Die  untere,  resp. 
innere  Oberfläche  ist  meist  dunkelbraun,  die  dicht  gedrängten  zarten  Längsfasern 
des  Bastgewebes  zeigend.  Die  RindcnstUcke  sind  etwas  biegsam,  doch  leicht  zer- 
brechlich, der  Querbruch  ist  gegen  die  äussere  Oberfläche  zu  glatt  und  eben,  gegen 
die  Innenfläche  zu  mehr  weniger  faserig.  Der  Geruch  ist  fein  und  stark  aromatisch, 
der  Geschmack  angenehm  stark  gewtlrzhaft  silsalich,  nachträglich  etwas  stechend 
und  herbe.  Der  Ceylonzimmt  kommt  in  BUndeln  von  bis  40  Kgl.  Gewicht  in 
den  Handel,  die  mit  Rohrstreifen  umwickelt  sind. 

Die  wesentlichen  Bestandteile  des  Ceylonzimmts  sind  ein  ätherisches  Oel 
(vgl.  Z i m m t ö 1),  etwas  Harz,  ein  eisengrlinender  Gerbstoff,  etwas  Stärkemehl, 
Pectin  und  ein  rotbrauner,  durch  Veränderung  des  Gerbstoffes  entstandener 
Farbstoff. 

Der  Ceylonzimmt  ist  die  teuerste  und  wertvollste  aller  Zimmtrinden  und 
seine  Gewinnung  und  der  Handel  mit  demselben  war  früherer  Zeit  ausschliessliches 
Monopol  der  Holländer  und  der  Preis  der  Waare  darum  besonders  hoch.  Seit 
1860  unter  der  Herrschaft  der  Engländer  ist  die  Ausfuhr  völlig  freigegeben,  dadurch 
aber  auch  viel  von  der  ursprünglichen  Feinheit  der  Waare  verloren  gegangen,  da 
bei  der  Gewinnung  nicht  mehr  mit  jener  Sorgfalt  vorgegangen  wird  wie  frtlher 
und  neben  der  Rinde  der  jüngeren  Zweige  und  Zweigspitzen,  die  die  weitaus  beste 
Sorte  liefern,  auch  jene  von  stärkeren  Aesten  und  den  unteren  Asttbeilen  ver- 
wertet wird,  die  wesentlich  weniger  wertvoll  ist. 

Der  Hauptsitz  der  Zimmtcultur  auf  Ceylon  ist  die  Umgebung  der  Stadt 
Colombo. 

Die  Cultur  des  echten  Zimmtbanmes  ist,  seit  Ceylon  in  den  Besitz  der  Eng 
länder  Ubergegangen  ist,  auch  auf  die  benachbarten  Inseln,  namentlich  auf  Java 
übertragen  worden  und  kommt  von  dort  gegenwärtig  gleichfalls  viel  echter  Zimmt 
(Javazimmt)  in  den  Handel,  der  dem  Ceylonzimmt  in  Aussehen  und  Güte  fast 
gleich  kommt.  Dagegen  liefern  die  Culturen  des  echten  Zimmtbaumes  auf  Mau- 
ritius, Bourbon,  der  Ostküste  von  Afrika,  endlich  in  Amerika  (Guiana,  Brasilien, 
Quadeloupe,  Jamaika,  Martinique)  wohin  man  den  echten  Zimmtbaum  verpflanzt 
hat  und  zum  Zwecke  der  Rindengewinnung  cultivirt,  fast  durchwegs  nur  geringe 
Sorten,  die  Übrigens  auf  dem  europäischen  Markte  nicht  zu  den  regelmässig  vor- 
kommenden Uandelswaaren  gehören. 

Eine  zweite,  dem  Ceylonzimmt  zunächst  stehende  aber  wohlfeilere  und  in  weit 
grösserer  Menge  zu  Markte  kommende  Sorte  ist  der  braune  oder  chinesische 
Zimmt,  auch  Zimmtcassie  (Cassia  cinnamomea,  Cassia  liynea ) genannt. 

Derselbe  stammt  von  Cinnamomum  aromaticum  iVees.  (Laurus  Cassia  L.) 
einem  dem  echten  Zimmtbaume  nahestehenden  Baume  aus  der  Familie  der  Lau- 
rineen, der  in  China  einheimisch  und  dort,  wie  in  Cochinchina,  aber  auch  in  Ost- 
indien und  Südamerika  cultivirt  wird. 

Dieser  gleichfalls  sehr  ansehnliche  Baum  ist  von  dem  echten  Zimmtbaume  dadurch 
auffällig  unterschieden,  dass  seine  jüngeren  Zweige,  dann  die  Blattstiele,  sowie  die  Rippen  an 
der  Unterseite  der  Blätter  seidenartig  behaart  sind.  Die  Blätter  sind  länglich,  stumpf,  leder- 
artig, oberseits  grün,  unten  graugrün,  12 — 20*»  lang,  7 — 8cm  breit,  sie  stehen  au  bis  12mui 
langen,  behaarten,  starken  Stielen,  abwechselnd,  selten  gegenständig.  Die  Blüthe  ist  eine  wenig- 
blüthige  Rispe,  etwa  7rn'  lang,  die  Blumen  gelblich weiss.  Die  Frucht  ist  eine  längliche,  am 
Grunde  von  einer  becherförmigen.  6zähnigen  Hülle  umfasste,  don  Eichelu  ähnlich  geformte 
Beere,  die  unreif  grünlichbraun  und  weiss  punktirt,  reif  braunblau  ist  und  einen  röthlich- 
braunen  Kern  cinschliesst.  Die  Blätter  sind  fast  gescbmack-  und  geruchlos,  die  Blütheu  riechou 
schwach  zimmtartig,  die  Früchte  schmecken  scharf  und  etwas  bitter.  Rinde  und  Blattstielo 
schmecken  stark  zimmtartig. 

Die  Gewinnung  der  Rinde  erfolgt  wie  beim  echten  Zimmtbaum,  doch  wird  dieselbe 
meist  unvollkommen  besebabt  und  ist  daher  stets  dicker  als  die  echte  Ceyloncimmtrinde. 
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Die  chinesische  Zimmtrinde  kommt  in  40 — BO"11  langen,  25 — 30“”  breiten 
Stücken  vor,  die  einfach  oder  von  beiden  Rändern  her  eingerollt,  oft  anch  nnr 
rinnenförmig  oder  fast  flach  sind.  Die  Dicke  der  Rinde  schwankt  zwischen  '/,t  bis 
IV,””,  selten  ist  sie  stärker.  Die  Farbe  ist  dunkler  als  die  des  Ceylonzimmts, 
mehr  ins  Brannrothe  ziehend,  mitunter  aber  anch  gelblich-  bis  scbmutziggrau. 
Die  äussere  Oberfläche  erscheint  meist  durch  Reste  anbängender  äusserer  Rinde 
gefleckt,  matt,  mit  hellfärbigen  deutlich  sichtbaren,  z.  Th.  etwas  Uber  die  Ober- 
fläche vorragenden  Längsstreifen  versehen.  Die  innere  Fläche  ist  zartfaserig, 
die  Farbe  bald  heller,  bald  dunkler  als  an  der  äusseren  Fläche.  Der  Bruch  ist 
wie  beim  Ceylonzimmt,  gegen  die  Innenseite  zu  aber  selten  merklich  faserig. 
Die  Rinde  ist  hart,  nicht  zähe  und  weit  dicker,  schwerer  zerbrechlich  als  der 
Ceylonzimmt.  Der  Geruch  der  Rinde  ist  stark  zimmtartig,  weniger  fein  als  der 
des  Ceylonzimmts,  der  Geschmack  sehr  stark,  etwas  stechend  und  gleichfalls 
weniger  fein  und  sUss  wie  beim  Ceylonzimmt,  zugleich  etwas  schleimig. 

Als  wesentliche  Bestandteile  enthält  der  chinesische  Zimmt  ebenfalls  ein 
ätherisches  Oel,  das  der  Träger  des  charakteristischen  Geruches  und  Geschmackes, 
aber  von  dem  echten  Zimmtöl  etwas  verschieden  ist  (s.  chin.  Zimmtül  bei  Zimmtöl), 
ferner  etwas  Harz,  Stärkemehl,  Pectin  und  einen  braunroten  Farbstoff,  sowie 
einen  eisengrUnenden  Geibstoff. 

Diese  Zimmtsorte  kommt  gleichfalls  zu  BUndcln  gebunden,  in  Kisten  gepackt, 
zu  Markte.  Sie  gelangt  zumeist  von  Canton  Uber  Hamburg  in  den  Handel. 

Eine  dritte,  relativ  geringwerthige  Sorte  von  Zimmtrinden  ist  der  sog. 
Mntterzimmt  (Holziger  Zimmt,  Hoizcassie  oder  Xylocassia),  welche  von  Cinna- 
momum  ceilonicum  Var.  Casaia , einer  durch  Verwilderung  des  echten  Zimmt- 
baumes  entstandenen  Varietät  desselben  stammt. 

Der  verwilderte  Zimmtbaum  hat  dunkle,  röthlichbraune  Zweige,  längliche  bis  10"» 
lange  und  3rw  breite,  in  eine  lange  stumpfe  Spitze  ausgehende  Blätter,  während  Bliithen 
und  FrUchten  denen  des  cultivirten  Baumes  sehr  ähnlich  sind.  Die  Blätter  riechen  schwach 
neikenartig,  die  Kinde  riecht  und  schmeckt  schwach  zimmtartig,  zugleich  ist  der  Geschmack 
ausgesprochen  schleimig.  Diese  Bäume  sollen  namentlich  auf  dem  ostindischen  Festlande, 
in  Siilet  und  Penang  Vorkommen. 

Die  Rinde  dieses  Baumes,  die  auch  unter  dem  Namen  Malabarzimmt 
in  den  Handel  kommt,  wird  in  zwei  Sorten  zu  Markte  gebracht.  Die  eine  der- 
selben stellt  gerollte  StUcke  dar,  die  ganz  von  dem  Aussehen  der  Zimmt- 
cassienrinde  und  auch  in  Bezug  auf  Länge  und  Dicke  der  StUcke  dieser  sehr 
ähnlich  sind.  Sie  bildet  bald  einfach,  bald  doppelt  gerollte  StUcke,  mitunter  zwei 
in  einander  geschoben,  von  dunkel  rotbbrauner  Farbe  und  äusserlich  rauher 
Oberfläche,  ohne  weisslichen  Längsstreifen.  Die  Innenfläche  ist  ziemlich  dunkel- 
braun, aus  zarten  parallelen  Längsfasern  bestehend.  Die  flache  Sorte  bildet 
fiachrinnenförmige  oder  halbrunde  StUcke  von  sehr  ungleicher  Länge  und  26  bis 
36"'“  Breite.  Die  Dicke  beträgt  1 — 2”".  Die  äussere  Oberfläche  ist  uneben 
rauh,  z.  Thl.  runzelig,  von  rotbbrauner  Farbe  uud  mattem  Ansehen.  Sie  ist  ge- 
wöhnlich bis  auf  einzelne  Reste  von  der  schmutzig  grauen  Oberhaut  befreit.  Die 
Innenfläche  ist  uneben,  aus  einer  oft  bis  l,n”  starken  faserigen  Bastschichte  be- 
stehend, von  hellerer,  matter  Zimmtfarbe. 

Als  wesentliche  Bestandtheile  enthalten  diese  Sorten  von  Zimmtrinden  ein 
dem  Zimmtcassienöl  gehr  ähnliches  ätherisches  Oel,  einen  eisengrUnenden  Gerb- 
stoff und  einen  durch  Umwandlung  dieses  entstandenen  rothbraunen  Farbstoff, 
etwas  Harz  und  bo  grosse  Mengen  Pectin,  dass  der  Absud  der  Rinden  beim  Er- 
kalten mitunter  gallertartig  erstarrt. 

Die  lloizcassienrinde  ist  die  geringwertbigste  Zimmtsorte  und  wird  fast  nur 
zur  Verfälschung  des  chinesischen  Zimints  verwendet,  von  dem  sie  sieb,  wenn 
sie  in  Stücken  vorliegt,  nach  den  angegebenen  Merkmalen  leicht  unterscheiden 
lässt.  Namentlich  dient  der  Mutterzimmt  zur  Fälschung  von  Zimoitpnlver. 

Von  auderen  Zimmt, orten  wären  noch  der  Java-Zimmt,  der  Sumatra-Zimmt,  der 
brasilische  Zimmt,  der  englische  Zimmt  und  der  Cay  e n ne  - Z i m m t au  nennen. 
Von  diesen  steheu  die  beiden  ersten  Sorten  dem  Ceylon-Zimmt  an  Güte  kaum  nach  und  sind 
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demselben  atich  im  Ansehen  sehr  ähnlich,  was  bei  dem  Umstande,  dass  sie  von  derselben 
Stammpflanze  herrühren,  nicht  anffallen  kann.  Sie  werden  vielfach  statt  echten  Ceylon- 
Zimmts  in  den  Handel  gebracht. 

Der  brasilianische  Z i m m t bildet  eiue  gemischte  Waare,  welche  z.  Thl.  aus  Stücken 
besteht,  die  dein  echten  Ceylonzimmt  sehr  ähnlich  sehen,  neben  welchen  sich  auch  Stücke 
finden,  welche  mit  der  chinesischen  Zimmtnnde  die  grösste  Aehnlichkeit  haben,  z.  Thl.  und 
zwar  in  grösster  Menge,  aber  flache  26— 30,nm  breite  und  2 — 3mra  dicke  Stücke  von  sehr 
ungleicher  Länge  darstellt,  deren  äussere  Oberfläche  ziemlich  glatt,  zugleich  aber  etwas 
warzig  und  von  blass  röthlichgelber  Farbe  ist,  während  die  Innenfläche  von  einer  Bastschichte 
gebildet  wird,  deren  Farbe  noch  heller  ist,  als  jene  der  Aussentläcbe.  Das  Aroma  dieser 
Rinde  ist  weit  schwächer  als  das  des  echten  Ccylonzimrots,  zu  dessen  Verfälschung  dieselbe 
nicht  selten  dient. 

Der  sog.  englische  Zimmt  stammt  wie  der  chinesische  Zimmt,  dem  er  oft  bei- 
gemengt wird,  von  Cinamontum  aromaticum  Nee*,  und  besteht  aus  der  Rinde  älterer  Zweige 
und  der  Stammrinde,  die  von  grösserer  Dicke  (bis  4m,n)  und  von  schwächerem  Aroma  sind. 
Die  Stücke  sind  meist  ziemlich  flach,  aussen  rauh  und  dunkel  brauugelb,  innen  blass  gelb 
bis  bräunlich. 

Der  Cayeune-Zimmt  endlich  ist  die  Rindo  einer  in  Cayeune  (Südamerika)  culti- 
virten  Abart  von  Cinnamomum  aromaticum  See*.  und  ist  der  echten  chinesischen  Rinde  im 
Anssehen  bis  auf  die  etwas  hellere,  ins  Gelbliche  ziehende  Farbe  äusserst  ähnlich,  auch  von 
fast  gleich  starkem,  nur  etwas  mehr  schleimigem  Geschmacks. 

Der  Ziramtrinde  und  zwar  namentlich  dem  chinesischen  Zimmt  theilweise  ähnlich  und 
früher  wohl  auch  zur  Verfälschung  desselben  verwendet  waren  die  sogen.  Kulilawan- 
Rinden  oder  der  sogen.  Bitterzimmt.  Von  dieser  in  früherer  Zeit  als  Arzneimittel  be- 
nützten, gegenwärtig  völlig  ausser  Gebrauch  gekommenen  Riude  unterscheidet  man  zwei 
Sorten.  Die  eine,  d.  i.  die  echte  Kulilawaurinde  stammt  vom  Cinnamomum  Culilatcan  See»., 
einem  auf  den  Molukken  einheimischen  Baume  aus  der  Familie  der  Laurineen,  und  bildet 
meist  ganz  flache  oder  uur  wenig  gekrümmte,  26 — 36®"»  breite,  60—  lOO1»™  lange  und  2 bis 
4mm  dicke  Stücke,  vou  welchen  die  dünneren  oft  auch  eingerollt  sind.  Die  Farbe  ist  dunkel 
zimmtfarbig,  matt.  Die  Stücke  bestehen  fast  nur  aus  dem  Bast  und  trageu  oberflächlich 
meist  nur  spärliche  Reste  der  abgeschabten  Borke,  welche  eine  hell  graubraune,  sich  zart  au- 
fühlende,  schwammige  Schichte  bildet.  Die  Unterseite  zeigt  zarte  gleichlaufende  Lärigsfaseru 
uud  erscheint  eben  und  glatt.  Diese  Riude  hat  einen  angenehmen,  au  Nelken  und  Sassa- 
frasholz  erinnernden  Geruch  und  einen  stark  aromatischen,  bitter  nelkenartigen  Geschmack. 
Sie  enthält  eiu  an  Kajeput-  und  Nelkenöl  erinnernd  riechendes  ätherisches  Oel,  Bitterstoff, 
etwas  Harz  und  Pectin,  sowie  eiue  geringe  Menge  eines  Gerbstoffs  und  einen  braunrothen 
Farbstoff. 

Die  zweite,  auch  falsche  oder  papuanische  Kulilawaurinde  genannte  Rinden- 
sorte stammt  von  Cinnamomum  xanthoneuron  Bl einem  auf  den  Papuainseln  und  den  Mo- 
lukken einheimischen  Baume  aus  der  Familie  der  Laurineen,  ist  der  echten  Kulilawan- 
rinde  ungemein  ähnlich  in  Form  uud  Beschaffenheit  der  Stücke,  sowie  in  Bezug  auf  Geruch 
und  Geschmack  und  unterscheidet  sich  vou  jeuer  nur  dadurch,  dass  die  Stücke  grosstcntheils 
noch  mit  der  Borke  versehen  sind,  wodurch  sie  au  der  äusseren  Oberfläche  uneben,  warzig 
und  rissig  und  von  blassgrünlichgrauor  Farbe  erscheinen. 

Eiue  gleichfalls  in  früherer  Zeit  als  Arzneimittel  verwendet«,  gegenwärtig  ausser 
Gebrauch  stehende  und  nur  noch  vereinzelt  iin  Handel  sich  findende  Rind«  ist  endlich  der 
Nelkenzimmt  oder  die  Nelkencassie,  Cataia  caryophyllata  (tcorce  de  girofit  — clove 
hark).  Sie  stammt  von  DicyyeUium  earyophyllatum  Nee*.,  einem  iu  den  Urwäldern  am  Rio 
Maue  (Brasilien)  einheimischen  schönen  Baume  aus  der  Familie  der  Laurineen  und  bildet 
entweder  flach  rinnenförmige,  6 — 10cm  lange,  1 2 — 36mm  breite  und  */, — l«nm  dicke  Stücke 
von  graubrauner  Farbe,  die  an  der  Aussenfläche  z.  Thl.  ziemlich  glatt,  x.  Thl.  warzig  uud 
höckerig  und  stellenweise  mit  einem  zarten,  weiss  und  grau  gefleckten  Flechtcnüborzuge  be- 
deckt, an  der  Innenfläche,  die  eiue  dunkelbraune,  fast  schwarze  Farbe  zeigt,  ziemlich  eben 
und  glatt  sind  — oder  stark  gerollte,  etwa  lra»“  dicke  Stücke  von  03 — 0-4m  Länge,  doren 
nicht  selten  mehrere  in  einander  geschoben  siud,  so  dass  sie  Cylimler  bis  zu  3cm  Dicke  dar- 
s teilen.  Sie  ist  von  hellerer  brauner  Farbe,  an  der  Aussenfläche  glatt,  z.  Thl.  weisslich  be- 
stäubt, zart  quergestreift  uud  soweit  sie  von  der  Oberhaut  bedeckt  ist,  kastanienbraun,  wo 
diese  abgerieben  ist,  diinkelziinintbraun,  an  der  gleichfalls  dunkclzimimbrauu  gefärbten  Innen- 
fläche eben  und  glatt. 

Beide  Arten  dieser  Kinde  riechen  angenehm  nelkcuurlig  und  schmecken  scharf  gewürz- 
Uaft,  die  gerollte  viel  kräftiger  als  die  flache,  welche  nichts  weiter  als  die  v«»n  stärkeren 
Aesten  oder  ä'teren  Exemplaren  desselben  Hantnes  stammende  ältere  Kinde  zu  sein  scheint. 

Der  Nelkenzimmt  enthält  ein  dem  Nuikeuöle  ähnlich  riechendes  ätherisches  Oel  (bis 
4 Proc.),  ein  'Hurtharz  (bis  9 Proc.),  ein  Weichharz  (bis  8 Pro«.),  eisengrünenden  Gerbstoff, 
Gummi,  .stärke,  Pectiu  und  einen  brnuneu  Farbstoff.  Di«  Kinde  wird  mitunter  zur  Verfäl- 
schung des  UewiirxueUtenpulvers  verwendet,  das  ätherische  Oel  dient,  obwohl  nur  selten,  zu 
Zwecken  der  Liqueurfabricstion  uud  der  Parfümerie. 

Den  Namen  Zimmtrinde  führt  auch  die  Canellarinde  oder  der  weisae 
Kau  eil  (corfex  canellne  albae),  die  gewöhnlich  unter  dem  Namen  weisser 
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Zi  amt  geht,  auch  falsche  Winterrinde  genannt  wird.  Dem  Uber  diese  Rinde  bereits 
unter  Canellarinde  (s.  II  pag.  246)  Angeführten  sei  hier  noch  hinzugefllgt,  dass 
diese  Rinde  in  10 — 15cm  langen,  8 — 36mm  im  Durchmesser  und  1 — 3mm  in  der 
Dicke  messenden  einfach  oder  doppelt  gerollten  Röhren  oder  auch  in  rinnenför- 
migen Stücken  vorkommt,  welche  an  der  äusseren  Oberfläche  gelbbrännlich,  mehr 
oder  weniger  ins  Blassrothe  ziehend,  an  der  Innenfläche  grauweiss  bis  hellgelblich  - 
weiBS  sind.  Gtl. 

Zimmtaidehyd,  s.  b.  Zimmt säure,  vgl.  a.  Zimmtöl. 

Zimmtalkohol,  s.  b.  Zimmtsäure. 

Zimmtblätteröl  aeth.,  s.  b.  Zimmtöl. 

Zimmtfalüthen,  Zimmtblumen,  (fleurs  de  canelle  — cinnamom  flo- 
toers),  Zimmtnägelein,  Flores  cassiae,  sind  die  getrockneten  unreifen  Früchte 
oder  eigentlich  die  nach  dem  AbblUhen  im  Beginne  der  Entwicklung  der  Frucht 
gesammelten  BlUthenreste  von  Cinnamomum  Loureiri  Nees.,  einem  in  Cochinchina 
wild  wachsenden,  in  China  cultivirten  Baume  aus  der  Familie  der  Laurineen. 

Der  Kaum  trägt  vierseitige  znaammengedriiekte,  glatte  Zweige  und  abwechselnd  ge- 
stellte au  12",ni  langen  Stielen  sitzende  ovale,  beiderseits  verschmälerte  und  lang  EUgespitzte 
Blätter,  welche  oberseits  glatt,  unterseita  mit  kleinen  punktförmigen  Schüppchen  besetzt  und 
blaugrün  vou  Farbe  sind.  Rinden  und  Blätter  riechen  zimmtartig. 

Die  ZimmtblUthen  sind  klein,  rundlich,  keilförmig,  kleinen  Nägelchen  ähnlich 
und  bestehen  aus  einem  pfetferkomgrosBcn  rundlichen,  oben  flachen,  gerunzelten 
Köpfchen  und  einem  4 — 8mm  langen,  selten  längeren,  nach  unten  zu  sich  ver- 
jüngenden, gleichfalls  runzeligen  Stiele.  Das  Köpfchen  wird  von  einem  dicken,  sechs- 
theiligen  nach  einwärts  gerollten  Kelchreste  gebildet,  der  eine  bald  grössere,  bald 
kleinere  runde  Oeflnuug  einschliesst,  in  welcher  der  plattlinsenförmige,  oft  noch 
Reste  des  Pistills  tragende  Fruchtknoten  eingebettet  ist,  der  bald  mehr,  bald  weniger 
entwickelt  ist.  Köpfchen  und  Stiel  sind  von  dunkelbrauner  Farbe,  der  Frucht- 
knoten hellbraun.  Der  Geruch  der  ZimmtblUthen  ist  stark  zimmtartig,  der  Ge- 
Bchmack  ist  zimmtartig  scharf  beissend,  weniger  angenehm  als  der  der  Zimmtrinde. 
Als  wesentliche  Bestandtheile  enthalten  sie  ein  ätherisches  Oel  und  einen  eisen- 
grtlnenden  Gerbstoff.  Sie  werden  fast  ausschliesslich  von  China  zu  Markte  ge- 
bracht und  fiuden  eine  ähnliche  Verwendung  wie  die  Zimmtrinden  z.  Thl.  als 
Gewürz,  für  Zwecke  der  Liqueurfabrikation  und  der  Parfümerie.  Gtl. 

Zimmtblilthenöl,  s.  b.  Zimmtöl. 

Zimmtbraun,  s.  m.  Bismarckbraun,  Vesuvin,  s.  Phenylenbrauu 
bei  Theerfarbstoffe  IX  pag.  188. 

Zimmtcassie,  s.  b.  Zimmt. 

Zimmtcassienöi,  s.  b.  Zimmtöl. 

Zimmtmandelsäure,  s.  m.  Phenyloxycrotonsäure,  entsteht  analog 
der  Mandelsäure  durch  Erhitzen  von  Zimmtaidehyd  mit  Blausäure  und  Salzsäure 
und  kann  durch  Ueberführung  in  das  in  heissem  Wasser  lösliche  Bleisalz  von 
der  zugleich  gebildeten  Zimmtsäure  getrennt  werden.  Sie  bildet  farblose,  bei  115°  G. 
schmelzende  Krystalle  die  schwer  in  kaltem,  leichter  in  heissem  Wasser,  leicht 
in  Alkohol  und  Aether  löslich  sind  und  der  Formel  CtoUloOa  entsprechen.  Sie  ist 
eine  einbasische  zweiatomige  Säure  die  gut  characterisirte  Salze  bildet,  vgl.  Mat s- 
moto,  Ber.  d.  d.  chem.  Ges.  8 pag.  1144.  Gtl. 

Zimmtöl  ätherisches,  ünter  dem  Namen  Zimmtöl  kommen  hauptsächlich 
zwei  verschiedene  ätherische  Oele  vor,  und  zwar  einerseits  das  echte  Zimmtöl, 
oder  ceylonische  Zimmtöl,  andererseits  das  chinesische  oder  gemeine  Zimmtöl, 
Zimmtcassienöi  oder  auch  schlechtweg  Cassiaöl  genannt. 

Das  ceylonische  Zimmtöl  oder  echte  Zimmtöl  (huile  de  canelle  — 
oil  of  India  cinnamom),  Oleum  cinnamomi  aethereum,  wird  aus  der  ceylo- 
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nischen  Zimmtrinde  und  zwar  fast  durchwegs  auf  Ceylon  selbst,  aus  den  bei  der 
Zimmtgewinnung  sich  ergebenden  Abfällen  und  älterer  Rinde,  durch  Destillation 
mit  Meerwasser  dargestellt.  Hiebei  rcsnltirt  ein  milchiges  Destillat,  das  sich  bei 
längerer  (mehrtägiger)  Ruhe  in  3 Schichten,  sondert,  und  zwar  eine  obenauf 
schwimmende  Schichte  eines  ätherischen  Oeles,  dann  Wasser  und  einer  am  Boden 
sieb  ansammelnde  Schichte  eines  specifisch  schwereren  Oeles.  Durch  Abziehen 
des  Wassers  Uber  der  am  Boden  lagernden  Oelschichte  mittels  eines  Hebers  trennt 
man  die  Oele  vom  Wasser  und  mischt  sodann  sowohl  das  obenauf  schwimmende 
als  auch  das  am  Boden  der  Gefässe  angesammelte  Oel  zusammen,  Uberlässt  das 
Gemenge  nochmals  längerer  Ruhe  nnd  entfernt  die  letzten  sich  abscheidenden 
Reste  von  Wasser. 

Das  so  gewonnene  Oel  ist  frisch  hellgelb,  wird  aber  allmälig  dunkter- 
röthlichgelb  und  dickflüssiger  nnd  verharzt  unter  Absrheidung  von  kleinen  Kry- 
ställchen.  Es  hat  einen  angenehmen  feinen  Zimmtgeruch  und  einen  feuerig  aro- 
matischen zugleich  sUssen  Geschmack.  Das  spcc.  Gew.  = 1-035,  der  Siedepunkt 
liegt  bei  220“  C. 

Das  chinesische  oder  gemeine  Zimmtöl,  Zimmteassieniil  oder  Cas- 
siaöl  (huile  de  caesie  — oil  of  cassin)  stammt  aus  der  Cassiarinde,  aus  der 
es  durch  Destillation  mit  Wasser,  z.  Tbl.  in  den  Productionsländern  der  Rinde 
selbst  gewonnen  wird.  Gute  Zimmtcsssienrinde  liefert  bis  1 Proc.  äther.  Oel. 
Dasselbe  ist  gelblich,  beim  Altern  dunkler  werdend,  etwas  dickflüssig  vom  spec. 
Gew.  = 1-03 — 1-09  und  dem  Siedepunkte  225°  C.  Es  erstarrt  etwas  unter 
0°  C.  und  schmilzt  wieder  bei  -f-5"  C.  Sein  Geruch  ist  angenehm  aromatisch, 
stark  zimmtartig,  der  Geschmack  slisslich,  brennend.  Im  Alkohol  ist  es  leicht 
löslich.  Es  zeichnet  sich  durch  ein  hohes  Lichtbrechungsvermögen  aus,  und 
dreht  im  rectificirten  Zustande  die  Polarisationsebcne  = — 1°.  Die  bestenSorten 
des  Cassiaöles  sind  die  am  Oontinente  aus  gnter  Zimmtcsssienrinde  destillirten. 
Das  unter  dem  Namen  chinesisches  Zimmtöl  zu  Markte  kommende,  auf  den  Pro- 
ductionsstätten  der  Cassienrinde  aus  Abfällen  und  älteren  Rindentheilen  gewonnene 
Oel  ist  von  geringerem  Wertlie,  meist  dunkelbraungelb  and  von  weniger  feinem 
Gerüche. 

Dem  Cassiaöl  fast  völlig  gleiclikommend  und  häufig  statt  desselben  in  den 
Handel  gebracht  ist  das  nicht  selten  auch  als  chinesisches  Zimmtöl  bezeichnete 
ätherische  Oel  der  ZimmtblUthen,  welche  bei  der  Destillation  mit  W’asaer 
bis  1-5  Proc.  eines  ziemlich  intensiv  gelben  Oeles  liefern,  das  den  Geruch  und 
Geschmack  des  Cassiaöls  und  auch  die  sonstigen  Eigenschaften  desselben  zeigt  und 
demselben  daher  unschwer  beigemengt  oder  demselben  unterschoben  werden  kann. 

Die  angeführten  Sorten  von  Zimmtöl,  deren  weitaus  kostbarste  das  echte 
oder  Ceylonzimmtöl  ist,  finden  eine  ausgedehnte  Verwendung  für  Zwecke  der 
Parfümerie,  der  Conditorei,  Liqneurfabrication,  und  endlich  auch  der  Medicin.  Sie 
bestehen  wesentlich  aus  Zimmtaldehyd  (s.  b.  Zimmtsäure)  und  grösseren  oder 
geringeren  Mengen  von  Kohlenwasserstoffen,  au  denen  cs  um  so  ärmer  ist,  je 
besser  seine  Qualität. 

Aelteres  Zimmtöl  enthält  nicht  unerhebliche  Mengen  von  Zimmtsäure  und 
von  durch  Oxydation  der  Kohlenwasserstoffe  entstandenem  Harz,  das  sich  nach 
Mul  der  (vgl.  Journ.  prakt.  Obern.  18  pag.  385)  in  ein  in  kaltem  Alkohol  lös- 
liches Alphaharz  (C!toHiiOi)  und  ein  in  diesem  unlösliches  Betaharz  (C1,lHiO) 
zerlegen  lässt.  Auch  bei  Eiuwirkuug  starker  Sauren  auf  Zimmtöl  entstehen  äliu- 
liche  Harze. 

Zur  Prüfung  auf  dio  Reinheit  der  Zimmtöle  kann  mau  das  Verhalten  derselben  gegeu 
die  doppeltschwefligsaurcn  Salze  des  Kaliums  oder  des  Natriums,  sowie  das  Verhalten  gegen 
Salpetersäure  verwerthen.  Heim  Schütteln  des  Oeles  mit  dem  3 — tfachen  Volumen  einer 
conc.  Kalium-  oder  Natrinmbisutfillnsung  scheidet  sich  ein  krystallinischer  Niederschlag  der 
Hoppe  1 Verbindung  des  Hisultits  mit  dem  Zimmtaldehyd  ans,  während  Harz  und  Kohlenwasser- 
stoffe unverbunden  hleibeu  und  dem  Krystallbrei  durch  Alkohol  entzogen  werden  können. 
Beim  Schütteln  des  Zimmtüies  mit  conc.  Salpetersäure  erhält  man  gleichfalls  eine  weisse 
Krystal Imasse  von  der  Porrnel  (Dumas,  Peiigot,  Ann.  d.  Chim.  14  pag.  06}, 
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welche  sich  im  Alkohol  tmd  Aether  leicht  löst  and  durch  Wasser  wieder  in  Zimmtaldehyd 
und  Salpetersäure  zerfällt.  Letzteres  Verhalten  kanu  man  vurtheilbuft  auch  zur  Keindarstcl- 
lung  des  Zimmtaldehyds  benützen.  Auch  die  Prüfung  auf  den  Grad  der  Löslichkeit  des  Oeles 
in  Alkohol-Wassergemischen  von  verschiedener  Stärke  tmt  man  zur  Controle  der  Reinheit 
des  Oeles  empfohlen  (vergl.  Draggendorf,  J&hrb.  d.  Pharm.  1873  pag.  411  (vgl.  üb.  a. 
W oo  dl  and,  Pharm.  Ztg.  26  pag.  653). 

Zu  den  ZimmtÖlen  in  einer  gewissen  Beziehung  stehend,  ist  das  Z i m m t* 
blätteröl,  das  aus  den  Blättern  und  BlUthen  des  Ceylonzimmtbaumes  gewonnen 
wird.  Dasselbe  ist  braun,  von  durchdringend  gewlirzhaftem,  nicht  zimmtartigem 
sondern  mehr  dem  Nelkenöle  ähnlichem  Gerüche  und  scharf  heissendem  Ge- 
schmacke.  Es  reagirt  sauer  und  hat  das  spec.  Gew.  = 1*053.  Dasselbe  ent- 
hält keinen  Zimmtsäurealdehyd,  sondern  ist  nach  Stenhouse  (Ann.  Chem.  Pharm. 
95  pag.  103)  ein  Gemenge  von  Eugenol,  etwas  Benzoösäure  und  einem  dem 
Cymol  ähnlich  riechenden  Campher,  der  bei  160 — 165°  C.  siedet  und  das  spec. 
Gew.  rz  0862  zeigt.  Es  findet  z.  Tbl.  in  der  Parfümerie  Verwendung  (vgl.  a. 
Kuhn,  Jahrber.  d.  Pharm.  1877 — 80). 

Als  den  Zimmtöleu  nahestehend  wären  ferner  noch  zu  neunen:  Das  unter  dem  Namen 
Massoyöl  bekannte  ätherische  Oel  der  Rin.de  von  Cinnamomum  Kiamu  Nees.,  eines  auf 
Java  einheimischen  Baumes  aus  der  Familie  der  Laurineen,  das  hellgelb,  von  gewürzh&ftem 
Gerüche  und  von  scharfem  stechenden  Geschmacke  ist  und  sich  durch  Wasser  iu  eia  spe- 
cifisch  leichtes,  fast  farbloses  und  ein  specifisch  schwereres  dickflüssiges,  schwächer  riechendes 
und  schmeckeudes  Oel  treunen  lässt,  die  sich  beide  leicht  im  Alkohol  löson  (vgl.  Bonastre, 
Journ.  Pharm.  [2]  16  pag.  204).  Ferner  dos  Kuli  law  au  öl  aus  der  Rinde  des  KuliUwan- 
baumes,  das  farblos,  schwerer  als  Wasser  und  nach  Cajeput  und  Nelkeuol  riechend  ist.  Das 
ätherische  Oel  der  weissen  Zimmtrinde  Canellaöl  endlich,  von  dem  die  Rinde  bei  der 
Destillation  mit  Wasser  etwa  0 75  Proc.  liefert,  ist  hellgelb,  riecht  deutlich  nach  Nelkenöl 
und  besteht  wie  dieses  vorwiegend  aus  Eugenol.  (Jtl. 

Zimmtrinde  weisse,  s.  b.  z im  rat. 

Zimmtsäure  (aride  cinnamique  — cinnamom  arid !),  Cinnamylsäure, 
P h eny  1 acry  In  Hure.  Säure  von  der  Formel  C 'tHt — CH  — CHt — COOH, 
d.  i.  G mit  der  Atropasäure  und  Isatropasäure  isomer.  Findet  sich  in 
verschiedenen  aromatischen  Harzen  und  Balsamen,  so  im  Styrax  als  Styracin 
(s.  Styrax  V 111  pag.  672),  in  einzelnen  Sorten  Benzoöharz  (Sumatrabenzoe),  im 
Perubalsam,  im  Tolubalsam  u.  a.  theils  frei,  tlieiis  als  Beuzylester  oder  Zimmt- 
cster,  ferner  im  alten,  durch  Lufteinwirkung  oxydirten  Zimmtöl  und  kann  künstlich 
durch  Erhitzen  eines  Gemenges  von  Benzaldeliyd  und  Essigsäure  mit  Chlorzink 
oder  Salzsäure  (Schiff),  durch  Erhitzen  von  Bittermandelöl  mit  Acetylchlorid 
(B ert ag n in i),  durch  Erhitzen  von  Bittermandelöl  mit  essigsaurem  Natron  und 
Easigsäureanhydrid  erhalten  werden. 

Zur  Darstellung  geht  man  am  vorthoilhaftoston  vom  Styrax  aus.  Mau  schmilzt  ihn 
in  gelinder  Warme,  seiht  die  geschmolzene  Masse  zur  Beseitigung  der  Beimengungen  durch 
ein  Sieb  und  vermischt  die  hltrirte  Masse  mit  11  Proc.  Aetanatrou  und  etivas  über  das  dop- 
pelte Volum  Wasser  und  digerirt  die  Mischung  1'/, — 2 Tage.  Mau  treuut  hierauf  die  wäss- 
rige Lösung  von  dem  Ungelösten  und  leitet  in  dieselbe  bis  zur  Sättigung  Kohlensäurcgas 
ein.  Es  fällt  das  iu  Lösung  gegangene  Storesiu  (s.  d.  VIII  pag.  662),  welches  abfütrirt  wird, 
worauf  inan  das  Filtrat  mit  Salzsäure  noutralisirt,  wodurch  dio  in  der  kalten  Natronlauge 
gelöste  Zimmtsäure  gefallt  wird.  Der  hei  der  Behandlung  der  Styrax  mit  kalter  Natrouiange 
zurückgebliebene  unlösliche  Antheil  wird  uunuiehr  durch  länger  fortgesetztes  Kochen  mit 
Natrouiange  (man  verwendet  auf  ein  I Kg.  Styrax  ca.  1'3 — 1'4  L.  Natronlauge  vun  24*  B.) 
zersetzt,  die  entstandene  Natronlösuug  abgegossen,  der  Rückstand  wiederholt  mit  Wasser  aus- 
gekocht und  die  wässrigen  Abkochungen  mit  der  Natronlauge  gemengt  und  aus  dem  Gemenge 
durch  Zusatz  von  Salzsäure  die  Zimmtsäure  gelallt.  Die  so  erhaltene,  noch  unreine  Zimiiit- 
säure  kaun  leicht  durch  Umkrystallisiren  aus  kochendem  Ligroin  gereinigt  werden. 

Die  reine  Zimmtsäure  bildet  farblose  und  geruchlose,  dem  monoklinen  Systeme 
zugehörige,  säulen-  oder  tafelförmige  Krystaile  vom  spec.  Gew.  — 1247,  welche 
bet  133u  C.  schmelzen  und  zwischen  300  und  304u  G.  sieden.  Sie  hat  einen  gc- 
würzhafien,  schwach  kratzenden  Geschmack,  ist  in  kaltem  Wasser  äusserst  schwer 
löslich  (in  3500  Thl.  von  17"  C.)  leicht  löslich  in  kochendem  Wasser,  ferner  in 
Alkohol  (4 '3  Thl.)  und  in  Aether.  Die  wässrige  Lösung  reagirt  sauer.  Beim  Erhitzen 
Uber  den  Schmelzpunkt  beginnt  die  Säure  langsam  zu  suhlimiren.  Beim  Siede- 
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punkte  zersetzt  sie  sich  z.  Th.  und  zerfällt  in  Kohlensäure  und  Styrol.  Rasch 
erhitzt,  ist  sie  beinahe  unzersetzt  flüchtig.  Sie  ist  eine  einbasische  Säure  und 
liefert  Salze,  welche  denen  der  BenzoÖsäure  ähnlich  und  mit  Ausnahme  der  leicht 
löslichen  Alkalisalze  und  der  schwer  löslichen  Salze  der  alkal.  Erdmetalle  fast 
durchwegs  im  Wasser  unlöslich,  dagegen  theilweise  im  Alkohol  löslich  sind.  Am 
schwersten  löslich  ist  das  Silbersalz  (C9H^AgOq).  Die  löslichen  Salze  der  Zimmt- 
säure  werden  durch  Eisenchlorid  gelb  gefällt. 

Die  Zimmt8änre  ist  ziemlich  leicht  veränderlich.  Beim  Schmelzen  mit  Kali- 
oder Natronhydrat  zerfällt  sie  in  Benzoösäure  und  Essigsäure,  bez.  in  Kohlen- 
säure and  Benzol.  Beim  Glühen  mit  Kalk  oder  Baryt  zerfällt  sie  in  Kohlen- 
säure, Styrol  und  Benzol.  Oxydationsmittel  wie  Chromsäure,  Schwefelsäure,  Blei- 
superoxyd, selbst  verdünnte  Salpetersäure  verwandeln  sie  zunächst  in  Bitter- 
mandelöl und  weiters  in  Benzoösäure. 

Beim  Behandeln  mit  Natriumftmalgam  und  Wasser  geht  sie  in  Hydrozimmtsüure 
(Phenylpropionsäure.  Homotoluylsäure  oder  Benzylessigsäure)  über.  Diese  der  Formel  C,7/,,0, 
(C.H.-CH, — Clfj  — COOH)  entsprechende  Säure  entsteht  auch  beim  Erhitzen  von  Zimmt- 
rfure  mit  couc.  Jodwasserstoffsäiire  und  bildet  sich  neben  freien  Fettsäuren  bei  der  Fäulniss 
von  Rinderhirn,  sowie  bei  der  Fänlniss  von  Eiweis<stoffeu  unter  Einwirkung  des  Pankreas- 
Fermente».  Man  stellt  sie  am  leichtesten  durch  fortgesetztes  Erhitzen  von  Zimmtsäure  (1  Thl.) 
mit  (4  Thl.)  conc.  Jodwasserstoffsäure  vom  Siedepunkte  127°  C.  unter  Zusatz  von  '/s  Thl. 
amorphem  Phosphor  nnd  Abdestilliren  der  gebildeten  Säure  dar,  die  man  durch  Umkrystal- 
lisiren  reinigt.  Sie  bildet  aus  Wasser  krystallisirt  lange  farblose  Nadelu  vom  Schmelzpunkte 
47fl  C.,  die  in  kaltem  Wasser  etwas  schwerer  (in  168  Thl.),  leichter  in  heissem  Wasser,  sehr 
leicht  in  Alkohol,  dann  in  Aether,  Chloroform  und  Schwefelkohlenstoff  löslich  sind,  sich 
leicht  mit  Wasserdämpfen  verflüchtigen  und  bei  280'  C.  sieden.  Sie  ist  eine  einbasische 
Säure  und  liefert  meist  krystallisirbare  Salze,  von  denen  dio  Alkalisalze  nnd  die  Salze  der 
alkalischen  Erden  ziemlich  leicht  in  Wasser  löslich  sind.  Die  Hydrozimmtsäure  ist  der 
Mesitylensänre,  Xylylsänre,  Ilydratropasäure  und  Aetliylbenzocsäure  isomer  und  bildet  sich 
auch  beim  Erhitzen  von  Phenyläthylchlorid  mit  Cyankalium  und  Alkohol  und  Kochen  der 
filtrirten  Flüssigkeit  mit  Kalihydrat. 

Mit  Alkoholen  liefert  die  Zimmtsäure  leicht  zusammengesetzte  Aether.  So 
entsteht  beim  Einleiten  von  Salzsäuregas  in  Lösungen  von  Zimmtsäure  in  Methyl- 
alkohol oder  Aethylalkohol  leicht  der  Methyl-  nnd  der  Aethylester,  die  durch 
Verdünnen  des  Reactionsproductes  mit  Wasser  abgeschieden  und  durch  Waschen 
mit  Wasser  und  schwacher  Sodalösung  sowie  darauf  folgende  Rectification  rein 
erhalten  werden  können. 

Von  diesen  ist  der  Zimmtsäure- Methylester  (CJ/3 — 0,77-0,),  eine  bei  33*4°  C. 
schmelzende,  bei  263"  C.  siedende  butterartige  Masse  vom  spec.  Gew.  1*106  und  angenehm 
gewürzhaftem  Geruch. 

Der  Zimmtsäure- Aethylester  (C1Hu—C9H.01)  stellt  eine  bei  271°  C.  siedende, 
ölige  Flüssigkeit  dar,  welche  ein  spec.  Gew.  =*  1*065  bei  20ft  C.  und  einen  angenehm  sübb- 
lichen,  an  Citronen  und  Ziment  erinnernden  Geruch  hat.  Er  zeichnet  steh  durch  sein  hohes 
Lichtbrechungsvermögen  aus. 

Von  anderen  zusammengesetzten  Aetheru  sind  zu  neunen : 

Der  Z i m m tsän  re  - Ben  zy  les  te  r ((Cfc//. — Ci/,] — 0,77.0^  der  sich  fertig  gebildet 
im  Perubalsatn  findet  und  leicht  durch  Erhitzen  von  zimmtsaurem  Natron  mit  Benzylchlorid 
und  Alkohol  erhalten  werden  kann.  Es  fst  der  als  Cinnamein  hezoichnote  Hauptbestandteil 
des  Perubalsamöls  (s.  d.  bei  Balsame  I pag.  283).  Er  schmilzt  bei  39"  C.  und  ist  nnr 
im  Vacuum  unzersetzt  flüchtig. 

Der  Ziniratgänre-Phenylpropylester  C,17.(C77,)3 — findet  sich  im  Styrax 
nnd  stellt  eine  nicht  ohne  Zersetzung  flüchtige,  farblose,  ölige  Flüssigkeit  von  schwachem 
Gerüche  dar,  die  auch  beim  Behandeln  einer  alkohol.  Lösung  von  Styracindibromid  mit  Zink 
und  Schwefelsäure  erhalten  werden  kann. 

Der  Ziinnitsäure-Zimmtester  oder  Zimmtsänre-Styrylester  (0,17, — CST74) 0,77,0, 
ist  der  unter  dem  Namen  Styracin  bekannte  Hanptbestandtheil  des  Styrax  (s.  d.  VIII 
pag.  672),  aus  dem  er  leicht  erhalten  werden  kann,  wenn  man  die  durch  vorsichtiges  Schmelzen 
nnd  Filtriren  gereinigte  8tyrnxma*se  mit  kalter  Natronlauge  wiederholt  u.  z.  so  lange  be- 
handelt, als  sie  sich  noch  stärker  färbt,  die  rückständige  Masse  hierauf  mit  kaltem  Wasser 
wäscht  und  die  gewaschene  Masse  durch  Auflösen  und  Umkrystallisiren  mit  Alkohol  reinigt. 
Er  bildet  farblose,  geruchlose  und  geschmacklose  Nadelu,  welche  bei  44°  C.  schmelzen  und 
das  spec.  Gew.  1156  haben.  Es  löst  sich  in  20 — 22  Thl.  kaltem  und  in  3 Thl.  kochendem 
Alkohol,  in  3 Thl.  kaltem  Aether  und  ist  nicht  ohne  Zersetzung  flüchtig.  Dnrch  fortgesetztes 
Kochen  mit  stärkerer  Natronlauge  wird  er  zersetzt. 
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Die  Zimmtsäure,  welche  nach  der  Auffassung  der  Radicalthcorie  als  das  Oxyd- 
hydrat des  Radicals  Cynnarayl  (C9H-0  oder  CJ8//1702>)  angesehen  und  daher 
auch  Cynnamylsäure  genannt  wurde,  gestattet  leicht  einen  Ersatz  der  OH- 
Gruppe  in  dem  CÖO/f-Complex  durch  Halogenatome,  andererseits  aber  kann  auch 
eine  Vertretung  des  Wasserstoffes  im  Radical  durch  Halogenatome  platzgreifen, 
sowie  derselbe  auch  durch  die  N09-  und  die  NH9 -Gruppe  vertretbar  ist. 

Von  solchen  Abkömmlingen  ist  zu  nennen:  das  Cinnamylchlorid  oder  Ziramteänre- 
chlorid  C9II.OClt  das  durch  Einwirkung  von  Phosphorpentachlorid  auf  Zimmtsäure  erhalten 
werden  kann  und  eine  bei  gewöhnlicher  Temperatur  farblose,  bei  stärkerer  Abkühlung  kry- 
stallinisch  erstarrende  und  daun  bei  36°  C.  scbmolzoude  Flüssigkeit  darstellt,  die  bei  171°  C, 
unter  Zmsetzung  siedet. 

Die  Chlorzimrntsäure  09H.C109 , durch  Zersetznng  von  Tetrachlorstyracin  mit 
Kalilauge  entstehend,  welche  lange  nadelfürn.ige  Kry stalle  vom  Schmelzpunkte  132'  C.  bildet, 
die  leicht  sublimiren.  Es  bestehen  mehrere  Stellungsisomerion  dieser  Säure,  je  nachdem  da« 
Chloratom  den  Wasserstoff  der  CgZ/s -Gruppe,  oder  jenen  der  CH,  bez.  C/fj-Reste  des  Radi- 
cals vertritt. 

Von  Brorozimmtsäuren  sind  zwei  isomere  Formen  die  o-  nnd  /9-Form  gekannt. 

Von  der  Nitroziramtsänre  C9H.NOi01  ist  eine  Ortho-,  eine  Meta-  nnd  eine  Paraform 
gekannt. 

Die  Ortho-Nitro  zimmtsäure  bildet  sich  neben  der  Paraform  bei  Einwirkung 
von  Salpetersäure  (6  Thl.  von  48°  B.)  auf  Zimmtsäure  (1  Tbl.),  sowie  bei  Behandlung  von 
Ortbonitrobenzaldehyd  mit  essigsaurere  Natron  und  Essigsüureanhydrid.  Gelbliche  Krystalle, 
bei  237°  C.  schmelzend,  theilweise  sublimirbar.  Sie  ist  schwer  löslich  in  kaltem  Alkohol, 
leichter  in  heissetn,  in  Wasser  ist  sie  unlöslich. 

Die  Meta-Nitroziinmtsäure  bildet  sich  ans  Meta-Nitrobeucaldehyd  beim  Kochen 
mit  essigsaurem  Natron  und  Essigsäureanhydrid.  Zarto  hellgelbe  Nadclu  bei  196 — 197”  C. 
schmelzend. 

Die  Para-Nitro  zimmtsäure,  welche  sich  neben  der  Orthosäuro  bei  der  Einwir- 
kung von  Salpetersäure  auf  Zimmtsäure  bildet,  stellt  gelbliche,  prismatische  Krystalle  dar, 
die  bei  280—286°  C.  schmelzen  und  sieh  in  kaltem  und  kochendem  Wasser  sehr  schwer, 
und  nur  wenig  leichter  in  kochendem  Alkohol  lösen.  Die  Nitrozimmtsäuren  sind  einbasische 
Säuren  und  bilden  leicht  Salze,  die  meist  hellgelb  gefärbt  sind. 

Durch  Einwirkung  von  Reductionsmitteln  gehen  die  Nitrozimmtsäuren  in  Amtdosäuren 
C9JI9NOi  über.  S»  liefert  die  Örtho-Nitrozimoitsänre  beim  Erhitzen  mit  Wasser  Barythydrst 
und  Eisenvitriol  ortho-amidozimmtsaures  Baryuin,  durch  dessen  Zersetzung  man  die 
freie  8äure  erhält.  Es  sind  gelbe,  nadelförmigo  Krystalle,  schwer  löslich  in  kaltem,  leicht 
in  heissem  Wasser,  in  Alkohol  und  Aetber.  Die  Lösungen  zeigen  eine  intensiv  blaugrüne 
Fluorescenz.  Schmilzt  bei  158 — 159°  C. 

Die  Meta-Amido-Zimmtsäure  und  die  Para-Amido-Zimmtsäure  entstehen 
in  analoger  Weise  ans  der  Meta-  bez.  der  Para-Form  der  Nitrozimmtsäure,  dio  erstere  bildet 
lange  hellgelbe  Nadeln  vom  Schmelzpunkte  180  — 181°  C.,  die  schwer  in  kaltem,  leichter  in 
heissem  Wasser  löslich  sind,  leicht  löslich  in  Alkohol  und  Aether.  Die  letztere  bildet  feine 
hellgelbe  Nadeln,  die  bei  175 — 176°  C.  unter  Gasentwicklung  schmelzen  und  leicht  in  heissem 
Wasser  löslich  sind. 

Löst  man  Ortho-Amidozimmtsiiure  in  Salzsäure  und  Wasser  und  setzt  überschüssiges 
salpetrigsaures  Natron  zu,  so  bildet  sich  das  in  Wasser  schwer  lösliche  Ortho- Diazo- 
Ziinmtsäure-Nitrat  C9H:09N9 — ArÖlt  das  beim  Kochen  mit  Wasser  Ortbo-Curnar- 
säure  liefert. 

Bei  längerem  Erhitzen  von  Ortho- Amido-Zinimtsäuro  mit  Salzsäure  entsteht  das  Car  bo- 
styryl  (CtH7NO  oder  CtHi  < ^ jj  > CO)  das  sich  auch  bei  der  Rednction  der  Orthouitro- 

zimintsäure  mit  Schwefelammoniuru  oder  mit  Zinn  und  Salzsäure  bildet  uud  grosse  prisma- 
tische Krystalle  vom  Schmelzpunkte  199 — 200°  C.  darstellt,  die  in  Wasser  in  der  Kälte  kaum, 
leicht  in  der  Hitze,  auch  iu  Alkohol  und  Aether  löslich  sind  und  leicht  sublimiren.  Beim 
Schmelzen  mit  Aeizkali  liefert  cs  etwas  Indol  (C%H9N).  (Vgl.  übg.  auch  The  erfarbstoffe 
IX  pag.  199,  künstl.  Indigo.) 

Der  Zimmtsäure  entspricht  ein  Anhydrid  CtftUlt03,  das  durch  Erhitzen 
von  Cinnatnylchlorid  mit  oxaisaurem  Kali  erhalten  werden  kann  und  ein  weisses 
bei  127°  C.  schmelzendes  Krystallpulver  darstellt,  welches  in  Wasser  unlöslich, 
in  Alkohol  kaum  löslich  ist. 

Der  der  Zimmtsäure  zugehörige  Aldehyd,  Ziramtaldehyd  oder  Cinna- 
mylhydrttr  (Ca/iH0  oder  CtHi  — CH  — CH—  COH)  bildet,  wie  schon  erwähnt, 
den  Hauptbestandtheil  des  iither.  Zimmtöis  und  ZimmtcasBiaöles  nnd  entsteht  leicht 
heim  Glühen  eines  Gemenges  von  zimmtsaurem  mit  ameiBcnsaurem  Kalk  ferner 
beim  Erhitzen  eines  mit  Salzsäuregas  gesättigten  Gemenges  von  Bittermandelöl 
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und  Acetaldehyd.  Bildet  sich  spurenweise  auch  bei  der  Pankreasverdauung  des 
Fibrins.  Man  stellt  ihn  leicht  aus  Zimmtöl  dar,  wenn  man  dasselbe  mit  dem 
3 — 4fachen  Volumen  einer  gesättigten  Lösung  von  doppeltschwefligsaurcm  Kali 
schüttelt,  den  hiedurch  abgeschiedenen  Niederschlag  der  Bisulfitverbindung  C9HsO 
— KSOaH  mit  kaltem  Alkohol  wäscht  und  sodann  mit  verdünnter  Schwefelsäure 
zersetzt.  Er  stellt  eine  farblose,  ölige  Flüssigkeit  dar,  die  schwerer  ist  als  WasBer, 
einen  angenehmen  tieruch  und  brennend  scharfen  Geschmack  hat.  An  sich  ist 
er  nicht  unzersetzt  Süchtig,  dagegen  lässt  er  sich  in  Vacuum  und  mit  Wasser- 
dämpfen destiiliren.  In  Wasser  ist  er  nur  Bpnrenweise,  leicht  in  Alkohol  und 
Aether  löslich.  Der  Zimmtaldehyd  ist  leicht  oxydirbar  und  verwandelt  eich  schon 
bei  Einwirkung  von  Luft  allmälig  in  Zimmtsäure,  stärkere  Oxydationsmittel  vor- 
wandeln ihn  in  Bittermandelöl  und  endlich  in  Benzoüsäure.  Mit  Salzsäure  und 
Salpetersäure  liefert  er  lose  Verbindungen.  Die  Salpetersäureverbindung  CtHaO 
— NOsH  scheidet  sich  beim  Vermischen  von  Zimmtöl  mit  conc.  Salpetersäure 
in  blättrigen  Krystallen  ab,  die  durch  Wasser  in  ihre  Bestandteile  zerlegt  werden. 

Der  der  Zimmtsäure  zugehörige  Zimmtalkohol,  d.  i.  das  Styron  (Cinn- 
araylalkohol)  (CtHioO  oder  CtHt — CH  — CH — CHjjH)  findet  sich  an  Zimmt- 
säure gebunden,  als  Styracin,  in  flüssigem  Styrax  sowie  im  Perubalsam  und  wird 
am  leichtesten  aus  Styrax  dargestellt.  Man  destillirt  Styrax  mit  Sodalösung  so 
lange  noch  Styrol  Uberdestillirt,  setzt  dem  Retortenrückstande  Natronlauge  zu 
und  destillirt  das  durch  Spaltung  des  Styracins  freiwerdende  Styron  ab,  das 
man  durch  fractionirte  Destillation  reinigt.  Es  bildet  dünnnadelförmige  Krystalle, 
welche  bei  33°  C.  schmelzen  und  bei  250°  C.  sieden.  Es  riecht  angenehm  nach 
Hyacinthen,  ist  ziemlich  löslich  in  Wasser,  sehr  leicht  in  Alkohol  und  Aether. 
Bei  mässiger  Oxydation  (z.  B.  mit  Platinscbwarz)  geht  es  in  Zimmtaldehyd  Uber, 
stärkere  Oxydationsmittel  verwandeln  es  in  Zimmtsäure  und  endlich  in  Bitter- 
mandelöl und  Benzoesäure.  Beim  Erhitzen  mit  Borsäure  auf  100°  C.  liefert  es 
Styriläther  CxaHiaO,  der  eine  dicke  ölige  Flüssigkeit  von  hellgelber  Farbe 
darstellt,  die  schwerer  als  Wasser  ist  und  bei  der  Destillation  sich  zersetzt. 
Näheres  s.  in  ehern.  Handbüchern.  Gtl. 

Zimmtsäurealdehyd,  s.  b.  Zimmtsäure. 

Zinalin  nannte  Vogel  (vgl.  Jonrn.  f.  prakt.  Chem.  94  pag.  453)  den 
durch  Einwirkung  von  salpetriger  Säure  auf  eine  alkoholische  Lösung  von  Rosanilin 
oder  Fuchsin  entstehenden  conc.  gelben  Farbstoff,  der  der  Hauptsache  nach  ein 
Salz  des  Diazorosanilins  gewesen  sein  dürfte.  Gtl. 

Zincit  (Spartalith,  Sterlingit),  Min.  Blättrige  Massen  oder  Körner  von  blät- 
triger Structur  und  rothgelber  Farbe  mit  ziemlich  lebhaftem  Glanze.  Härte  4 
bis  4-5,  Bpec.  Gew.  — 5-4 — 5-7.  Ist  ein  manganhaltiges  Zinkoxyd.  York,  mit 
Franklinit  und  Calcit  auf  Neu-Jersey.  Gtl. 

Zinckenit,  Min.  Rhomb.  Krystalle,  gewöhnlich  faserige  oder  stengelige 
Massen  von  stahlgrauer  Farbe  und  metallischem  Glanz.  Härte  3 — 3-5,  spec. 
Gew.  5-3 — 5’35.  Ist  Schwefelblei-Schwefelantimon  (PbS,  SbtS3).  Vorkommen 
in  den  Antimongruben  zu  Wolfsberg.  Gtl. 

Zincolithweiss,  s.  Lithophon  V pag.  615. 

Zincophyilit,  s.  m.  Hopei t,  8.  IV  pag.  421. 

Zincosit,  Min.  Dem  Anglesit  isomorphe  Krystalle  von  wasserfreiem  Zink- 
sulfat, welche  sich  nach  Breit haupt  in  den  Gruben  von  Barranco-Jaroso  in 
Spanien  finden.  Gtl. 

Zink  (zt’nc  — zt'nc),  Spiauter,  Cadmia.  Symb. : Zn,  Atomgew.  = 64-9 *) 
Schon  im  Alterthume  war  die  Lcgirung  dieses  Metallcs  mit  Kupfer,  das  Messing, 


*)  Atomgewicht  des  Zinks  nach  den  Neuberechnungen  von  L.  Mayer  und  So  über* 
— 64 ‘88  ; nach  deneu  von  F.  W.  Clarke  64’90. 
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bekannt  und  eine  unter  Kaiser  Trsjan  im  Jahre  1 10  n.  Chr.  geprägte  römische 
Münze  enthielt:  77-59  Proc.  Kupfer,  20-70  Proc.  Zink,  0-39  Proc.  Zinn,  0.27  Proc. 
Eisen.  Das  Metall  selbst  wurde  erst  spät  bekannt  und  erst  Libaviua  beschreibt 
dasselbe  genau.  Doch  erst  in  17.  Jahrhunderte  erfuhr  man,  dass  das  Zink  im 
Galmei  enthalten  sei. 

Die  wichtigsten  zinkhältigen  Mineralien  sind  folgende:  edlerGalmei  (auch 
Kohlengalmei  oder  Zinkspath  genannt)  ZnC03  ist  das  verbreitetste  und  wichtigste 
Zinkerz.  Es  kommt  in  Deutschland,  Oesterreich,  Belgien,  Spanien,  England,  Nord- 
amerika und  in  Sibirien  vor.  Es  war  früher  das  einzige  zur  Zinkgewinnung 
verwendete  Erz.  Kieselgalmei  oder  Kieselzinkerz,  Zna8iOv  kommt  mit 
dem  vorigen  zusammen  vor,  und  wird  gegenwärtig  wie  dieses  und  mit  diesem 
auf  Zink  verhüttet.  Die  Zinkblende  ZnS  wird  ebenfalls  auf  Zink  verarbeitet; 
sie  findet  sich  neben  ßleiglanz  etc.  in  Deutschland,  Oesterreich,  England,  Nord- 
amerika etc.  Der  Frankl init,  (Zn,  Fe)  O + Fc.,0,,  ein  zinkoxydhaltiger 
Magneteisenstein  und  das  Roth zinkerz,  ein  hauptsächlich  mit  Manganoxyd 
verunreinigtes  Zinkoxyd,  werden  hauptsächlich  in  Nordamerika  verhüttet  Ausser 
dem  sind  noch  zu  erwähnen:  die  Zinkblüthe,  ZnCO:l  -f-  ‘2Zn(()H)i,  die 
M e ss i n g b I U t h e,  2 CnCOj  3 Zn(OH)a,  der  Zink vitriol,  ZnSOi  7/7,0, 

und  den  Galrnit  oder  Zinkspinell,  ZnO  -f-  Alt03,  auch  soll  Zink  in  der  Nähe 
von  Melbourne  in  sehr  geringen  Mengen  gediegen  Vorkommen. 

Die  zu  verhüttenden  Zinkerze  werden  zunächst  geröstet,  wodurch  Wasser 
und  Kohlensäure  entfernt  und  die  Zinkblende  in  Zinkoxyd  verwandelt  wird. 
Das  Rüsten  der  Zinkblende  erfordert  eine  gewisse  Vorsicht,  um  die  Bildung  von 
Zinksulfat  zu  vermeiden,  das  sich  nur  bei  sehr  hoher  Temperatur  zersetzt  und 
bei  der  Reduction  wieder  Schwcfelzink  geben  und  als  solches  verschlacken,  also 
verloren  gehen  würde.  Da  überdies  die  bei  der  Röstung  der  Blende  entweichende 
schweflige  Säure  der  Vegetation  schädlich  ist,  ist  man  häufig  genöthigt  hierbei 
statt  der  gewöhnlichen  offenen  Röstöfen  die  von  Hasenclever  und  Hel  big 
constrnirten  zu  benützen,  mittelst  welcher  es  gelingt  die  grösste  Menge  der  ge- 
bildeten schwefligen  Säure  zur  Schwefelsäurefabrication  (in  Blcikammern)  zu  ver- 
werthen. 

Die  gerösteten  Erze  werden  nur  mit  Kohle  reducirt  und  das  so  abge- 
schiedene metallische  Zink  durch  Destillation  gewonnen.  Hierbei  sind  die  fol- 
genden drei  Methoden  üblich : 

1.  Zinkdestillation  in  Muffeln  (schlesischer  Process).  Die  Muffeln, 
Fig.  5900  und  5901.  sind  aus  feuerfestem  Thon  hergcstcllt  und  fassen  1500 


Fig.  5901. 


bis  2000  Kg.  mit  Kohle  oder  Koks  gemischtes  Erz.  Das  Beschicken  der  Muffeln 
erfolgt  durch  die  (während  der  Destillation  verschlossene)  Oeffnung  c in  dem  ge- 
bogenen Rohransätze  h c d etc.  der  Muffel  und  zwar  mit  Hilfe  einer  halbcylindcr- 
förmigen  Schaufel  mit  etwa  erbsengrossen  Stücken  gerösteten  Galmei  und  Cinder. 
Nach  beendeter  Destillation  werden  die  Rückstände  durch  die  sonst  mit  einer 
Thonplatte  versehene  Oeffnung  a aus  deu  Muffeln  gekrükt.  Der  Destillationsofen 
ist  in  der  Figur  6902  im  Querschnitt  dargestellt.  Er  enthält  20  Muffeln.  Die 
Zinkdämpfe  steigen  durch  die  gebogene  Röhre  a b c nach  abwärts  und  das  con- 
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densirte  Zink  sammelt  sich  in  o (Fig.  5902).  Neben  dem  Zink  bildet  sich  auch 
Zinkoxyd,  welcher  fast  alles  im  Erze  enthaltene  Cadmium  enthält  und  auf  dieses 
verarbeitet  wird.  Der  im  Anfänge  Ubergehende  Zinkdampf  wird  nicht  erst  flttssig, 


Fig.  5902. 


sondern  geht  (in  Folge  der  anfangs  bedeutenden  Abkühlung)  sofort  in  den  festen 
Aggregatzustand  Ober.  Es  wird  als  Zinkstaub  oder  Zinkrauch  (pouzsibre) 
in  den  Handel  gebracht  und  als  kräftiges  Reductionsmittel  im  Laboratorium  und 
in  der  Färberei  verwendet.  Durch  Umschmelzen  des  in  Granalien  erhaltenen 
(„Tropf-“,)  Zinks  und  Giessen  in  Tafelform  erhält  man  das  „Werkzink“. 

In  neuester  Zeit  verwendet  man  statt  der  oben  beschriebenen,  auch  Sie- 
men s’s  c h e Regenativöfen. 

2.  Zinkdestilation  in  Röhren  (belgische  Methode).  Man  verwendet 
hier  thönerne,  röhrenförmige  Retorten  (Fig.  5903),  die  an  einem  Ende  geschlossen 
sind.  Sie  haben  1 bis  1 '/4“  Länge  und  0T5  bis  O^O“  Weite.  Hieran  reiht 
sich  entweder  eine  gusseiserne  0-4m  lange  oder  eine  gleichfalls  thönerne,  t/tm  lange, 
conische  Condensationsröhre  (Fig.  5904)  und  hieran  endlich  ein  blecherner  coni- 
scher  VorstosB  (Fig.  5905),  der  an  seinem  spitzen  Ende  eine  Oeffnung  von  2 bis 
2’/#cm  hat.  Die  Beschickung  erfolgt  mit  einem  Gemenge  von  2 Thl.  geröstetem 

Fig.  5903.  Fig.  5904.  Fig.  5905. 


b d rl  » f t 


nnd  gepulvertem  Erz  und  1 Thl.  Kohle.  Der  Ofen  — s.  Figur  5906  und  5907 
enthält  40  bis  180  Retorten.  Die  Erhitzung  erfolgt  Anfangs  ohne  die  eisen- 
blechernen Vorstösse.  Zeigen  sich  lebhaft  brennende  Dämpfe  (Beginn  der  Zink- 
destillation), so  werden  die  Vorstösse  aufgesetzt,  in  welchen  sich  Zinkweiss 
( Cadmia  fomacum  oder  Ofenbruch)  sammelt,  das  — etwa  zwei  Stunden  später 
— nach  Abnehmen  der  VorstösBe  herausgeklopft  und  bei  der  nächsten  Beschickung 
zngesetzt  wird.  Nun  wird  das  aus  den  Condensationsröhren  ausfliessende  Metall 
in  eisernen  Löffeln  aufgefangen  und  in  Barren  von  10  bis  15  Kg.  Gewicht  ge- 
gossen. Hierauf  wird  der  blecherne  Vorstoss  wieder  aufgesetzt  und  es  wieder- 
holen sieb  die  beschriebenen  Operationen  so  lange,  bis  die  Destillation  beendet 
ist,  was  nach  etwa  10  bis  12  Stunden  der  Fall  ist. 

]L&riii&rtoh  ft  Hoerou,  Technisches  Wörterbuch.  Bd  XI.  21 
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enthalten  das  Gemenge  der  gerösteten  Erze  und  Kohle.  Der  Holzpfropf  verkohlt 
rasch  und  läsBt  zwar  die  Zinkdämpfe  durchpassiren,  hält  aber  den  festen  Tiegel- 
inhalt zurück.  Das  in  den  Röhron  h flüssig  gewordene  Zink  sammelt  sich  in  den 
untergestellten  Gefässen  g. 

Zum  Schlüsse  wären  noch  zwei  Methoden  der  directen  Verarbeitung  von 
Zinkblende  zu  erwähnen : Verschmelzen  der  Zinkblende  mit  Roh-  oder  Schmiedeisen 
(ein  der  Niederschlagarbeit  beim  Blei  ähnliches  Verfahren)  und  das  Schmelzen 
von  Zinkblende  mit  (geröstetem,  also  von  Wasser  und  Kohlensäure  freiem)  Eisenerz. 

Wie  schon  erwähnt,  war  das  Zink  in  Europa  lange  unbekannt ; doch  scheint 
es,  dass  es  schon  längst  bei  den  Chinesen  bekannt  war,  denn  im  Persischen  heisst 
es  Kartsini,  d.  i.  chinesisches  Eisen.  Der  deutsche  Name  Zink  wurde  ihm,  wegen 
seines  zackigen,  zinkigen  Bruches,  von  Paracelsus  gegeben;  ausserdem  führt 
es  noch  heute  die  veralteten  Namen:  Spialtrum,  Spialter  oder  Spelt  er 
und  Spiauter. 


Auch  bei  diesen  Oefen  wurde  iD  neuerer  Zeit  die  Gasfeuerung  nnd  das 
Regenerations-Princip  angewendet,  so  z.  B.  von  Fritz  Lührmann  in  Osnabrück, 
welcher  die  belgischen  Zinkdestilliröfen  mit  seiner  Generatorfeuerung  in  verschie- 
dener Art  combinirt  (D.  R.  P.  17030  vom  8.  Mai  1881).  Auch  werden  mit 
Gas  befeuerte  Zinkdestilliröfen  angewendet,  die  unten  Muffeln,  oben  aber  Röhren 
besitzen. 

3.  Zinkgewinnung  durch  absteigende  Destillation  (Destil- 
lation per  descensum)  oder  das  sog.  englische  Verfahren,  weil  es  früher 
in  England  allgemein  üblich  war  (es  ist  jedoch  gegenwärtig  aufgegeben).  Der  Ofen, 
s.  Fig.  5908  (pag.  323),  enthält  eine  Anzahl  Tiegel  i mit  durchbohrtem  Boden  und 
auflutirtem  Deckel.  In  die  Durchbohrungen  sind  die  eisernen  Röhren  h einge- 
setzt, die  au  ihrem  oberen  Ende  mit  Holzpfropfen  verschlossen  sind.  Die  Tiegel 


Fig.  5906. 


Fig.  5907. 
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Das  Zink  ist  ein  bläulich-weisses,  stark  metallisch  glänzendes,  grobkry- 
stallinisches  Metall  von  den  Dichten  6*86  bis  7*24,  meist  7*15  (gegossen,  langsam 
abgektlblt  = 7*10  bis  7*16;  gegossen,  rasch  abgeküblt  7*04 — 7*14  nach  R am- 
meisberg; gewalzt  7*19);  es  zeigt  einen  zackigen  Brach,  ist  bei  gewöhnlicher 
Temperatur  spröde,  wird  zwischen  100  und  150°  C.  dehnbar  und  walzbar  (wes- 
halb das  Answalzen  des  Zinkbleches  bei  dieser  Temperatur  erfolgen  muss)  und 
wird  endlich  bei  200  Grad  so  spröde,  dass  es  im  Mörser  gepulvert  werden  kann. 
Sein  Schmelzpunkt  liegt  bei  412°  (nach  Daniell),  bei  415'3°  mit  dem  Luft- 
thermometer gemessen,  oder  bei  433‘3°  mit  dem  Queksilbertbermometer  gemessen 
(nach  Person),  bei  420°  (nach  Riemsdijk),  gegen  400°  (nach  Ditta),  bei 
412°  (nach  Ledebur  bei  käuflichem 
Zink  calorimetrisch  gemessen);  es  siedet 
bei  1040°  (nach  Deville  & Troost 
1859),  bei  891°  (nach  E.  Becquerel 
mit  dem  Porzellan-Luftthermometer  ge- 
messen), bei  1035°  (nach  Weinhold 
mit  dem  Luftthermometer  bei  719m“  Ba- 
rometerstand gemessen),  zwischen  929  und 
954<\nacb  Deville  & Troost,  1880, mit 
dem  Luftthermometer  gemessen),  zwischen 
916  und  925°  (von  denselben  1880  mit- 
telst des  Wasserstofftbermometers  gemes- 
sen), bei  942°  (von  Troost  1882  mit 
dem  Luftthermometer  bestimmt),  bei  929'6° 

(von  Violette  1882  bei  760mm  Baro- 
meterstand mittelst  des  Luftthermometers 
bestimmt).  Seine  specifische  Warme  be- 
trägt zwischen  19  und  47°  C.  0‘0932 
(K  o p p),  zwischen  0°  und  100°  C.  0-0935 
(Bungen);  die  latente  Schmelzwärme 
(nach  Person)  28- 13  Calorien.  Eine  ebene 
Platte  von  1®“  Dicke,  deren  beide  Seiten 
um  1°  verschiedene  Temperatur  haben, 
passiren  pro  Secunde  und  Quadratmilli- 
meterfläche 0 03071  (nach  Neumann), 

0-02545  (nach  Kirchhoff  und  Däu- 
sern an n bei  16°  C.),  0-03056  (nach 
H.  F.  Weber  bei  0°)  kleine  Calorien. 

Seine  relative  Wärmeleitungsfähigkeit  ist 
(8ilber=zl00  gesetzt)  28-1  (nach  Wiede- 
mann) seine  elektrische  Leitungsfähigkeit, 

(bezogen  auf  Quecksilber  von  0°)  beträgt 
nach  Bdnoit  bei  380°  geglüht  16-92 
(bei  0°  gemessen),  gehämmert  16-10  (bei  0°  gemessen),  nach  H.  F.  Weber 
bei  0°  16-64,  nach  Kirchhoff  und  Hansemann  bei  15°  14-83.  üm  die 
Abhängigkeit  seiner  elektrischen  Leitungsfähigkeit  von  der  Temperatur  zum  Aus- 
drucke zu  bringen,  bat  B6noit  die  Formel  aufgestellt,  Ht  = H0  ( — 0-004192  t 
-(- 0 00001609  (a).  Der  lineare  Ausdehnungscoefficient  ist  nach  Fizean  zwischen 
0—100°  C.  = 0-002905. 

In  Berührung  mit  Luft  erhitzt  entflammt  das  Zink  bei  400°  und  verbrennt 
mit  bläulichgrtlnem  Lichte  zu  äusserst  lockeren  gelblichweissen  Flocken  von  Zink- 
ozyd,  welche  wegen  ihrer  Leichtigkeit  als  weisses  Nichts  (Nihilum  album) 
oder  philosophische  Wolle  (Lana  philotophica),  Zinkblumen  (Flores  zinci)  be- 
zeichnet worden  sind.  Während  es  an  trockener  Luft  vollständig  blank  bleibt, 
Uberzieht  es  sich  an  feuchter  Luft  oberflächlich  mit  einem  weissen  Häutchen  von 
basisch-kohlensaurem  Zinkoxyd. 

21* 
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Verdünnte  Säuren  und  Laugen  lösen  es  rasch;  Wasser  zersetzt  es  bei 
Glühhitze;  mit  Schwefel  verbindet  es  sich  in  der  Hitze  nicht;  verdünnte  Sal- 
petersäure löst  es  unter  Entwicklung  von  Stickoxydul  und  Bildung  von  Ammoniak. 
Es  mit  die  meisten  Schwermetalle  aus  ihren  Lösungen. 

Schliesslich  mögen  noch  die  folgenden  Bildungswärmen  von  Zinkverbindungen 
angeführt  werden:  (Zn  -J-  0)  — 86400  (Thomsen),  (Zn  + 0 -(-  HO)  = 83600 
(ThonsenJ,  (Zn  -f-  S)  = 43000  (Berthelot). 

Verbindungen  des  Zinks. 

a)  Sa uer s t of f verbi n d u nge n des  Zinks: 

Das  Zinkoxyd  ZnO  (oxyde  de  zinc  — oxyde  of  zinc),  technisch  auch 
Zinkweiss  (blanc  de  zinc  — zinc  white)  genannt,  kommt  in  der  Natur  als 
Mineral  (Rothzinkerz)  vor.  Seine  Darstellung  im  Grossen  erfolgt  gewöhnlich  in 
der  Weise,  dass  man  Zink  in  Thonretorten  verdampft,  die  Dämpfe  in  eigenen 
Kammern  unter  Luftzutritt  verbrennt,  die  gebildeten  Flocken  von  Zinkoxyd  aber 
in  besonderen  Kammern  absetzen  lässt.  In  neuerer  Zeit  etellt  man  das  Zinkweiss 
auch  direct  aus  den  Erzen  dar;  auch  bedient  man  sich  mit  Vortheil  bei  der  Dar- 
stellung von  Zinkweiss  einer  Art  Bessemer-Converten. 

So  schmilzt  C.  Komorek  das  metallische  Zink  in  einem  hierzu  geeigneten 
Ofen  und  erhitzt  es  bei  Luftabschluss  bis  nahe  dem  Siedepunkte  und  lässt  es 
endlich  in  einem  mit  feuerfestem  Materiale  ausgekleideten  Converter  fliesseu, 
dessen  Inneres  bis  zur  Weissgluth  vorgewärmt  wurde.  Das  nun  folgende  Blasen 
und  Entleeren  des  Convertes  geschieht  ebenso  wie  beim  Besscmerprocesse.  Das 
hierbei  entstehende  Zinkoxyd  wird  durch  den  Hals  der  Birne  und  einer  passenden 
Oeffnung  in  die  gewöhnlichen,  zum  Auffangen  des  Zinkweiss  dienenden  Kammern 
geblasen.  Zur  Erzeugung  der  zum  Flüssighalten  des  Zinkes  nöthigen  Wärme  (da 
sonst  kaum  völlige  Oxydation  desselben  stattfindet}  kann  man  mit  dem  durchzu- 
blasenden Winde  ein  Gemenge  von  gepulverten,  Sauerstoff  abgebenden  Substanzen 
und  Kohlenstaub  in  solchem  Verhältnisse,  dass  letzterer  vom  ersteren  völlig  ver- 
brannt wird,  einblasen.  Nach  diesem  Verfahren  können  in  1 bis  l1/*  Stunden 
3000  Kg.  metallisches  Zink  bei  einer  Ausbeute  von  95  Proc.  in  Zinkweiss  um- 
gewandelt werden. 

Zur  Darstellung  von  Zinkweiss  aus  Zinkerzen  bedeckt  man  den  Boden  des 
Converters  mit  glühendem  Koksklein  (auf  1 ma  Oberfläche  30  Kg.).  Auf  diese 
Schicht  wird  eine  Mischung  von  2 Thl.  Erz  und  1 Thl.  Koksstaub  in  die  Birqe 
eingetragen  (auf  ein  I ma  120  Kg.).  Der  Wind  darf  nicht  zu  stark  gepresst  sein, 
um  das  Mitreissen  gröberer  Erzstücke  zu  verhindern.  Das  Zinkoxyd  wird  wie 
oben  aufgefangen.  Durch  Umkippen  lässt  sich  der  Converter  mit  Leichtigkeit 
entleeren.  Die  Rückstände  des  Processes  enthalten  durchschnittlich  3 — 4 Proc.  Zink. 

Mit  dieser  letzteren  Methode  stimmt  die  schon  seit  längerer  Zeit  in  Amerika 
eingeführte,  von  Samuel  Wheterill  erfundene  völlig  überein.  Auf  dem  Whe- 
t eri  1 l’sclien  Kost  (d.  i.  eine  vielfach  durehlochtc  Eisenplatte)  eines  Flammofens 
wird  zunächst  eine  Schichte  Anthracit  und  darüber  ein  aus  erbsengrossen  Stücken 
bestehendes  Gemenge  von  Erz  und  Kohle  (1  Thl.  Anthracit  auf  2 Thl.  Erz) 
gebracht  und  nachdem  die  Charge  in  Brand  gesetzt  wurde,  von  unten  durch  den 
Rost  Luft  eingeblasen.  Das  entstehende  Zinkoxyd  wird  in  ober  den  Oefen  be- 
findlichen Kammern  gesammelt.  Die  Rückstände  enthalten  gewöhnlich  2*5  bis 
4 Proc.  Zink,  und  zwar  um  so  mehr,  je  dicker  die  Schichte  des  Erzes  über  dem 
Roste  ist.  Wahrscheinlich  rührt  dieser  Zinkrücklialt  von  der  zu  niederen  Tem- 
peratur der  obersten  Erzschichte  her  und  Hesse  sich  dieser  Uebelstand  vielleicht 
durch  Durch-  und  Ueberblasen  von  mit  einem  Gemenge  von  Bauerstoffabgebenden 
Körpern  und  Kohlenstaub  geschwängerter  Luft  beseitigen. 

Auch  in  Pfibram  wird  ein  ziemlich  analoges  Verfahren  angewendet,  das 
sich  jedoch  unter  Anderem  dadurch  von  dem  Obigen  unterscheidet,  dass  nach  den 
Angaben  des  k.  k.  Probirers  C.  Mann  das  Gemisch  von  Erz  und  Kohle  vor 
dem  Einträgen  in  den  Ofen  verkokt  wird. 
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Die  Bedingungen,  unter  weichen  diese  Methoden  mit  Vortheil  anzuwenden 
sind,  sind  die  Verwendung  reiner,  oxydiBcher  Erze  und  reiner,  rauch-  und  russlos 
verbrennender  Kohlen. 

Das  so  erhaltene  Zinkoxyd  wird  hauptsächlich  als  weisse,  durch  Schwefel- 
wasserstoff unveränderliche  Anstrichfarbe  benützt.  Reines,  namentlich  auch  das 
für  pharmaceutische  Zwecke  bestimmte  Zinkoxyd  stellt  man  wie  folgt  dar.  Zink 
wird  in  reiner,  verdünnter  Schwefelsäure  gelöst,  das  etwa  vorhandene  Cadmium, 
Kupfer  etc.  entweder  mit  Schwefelwasserstoff  oder  durch  überschüssiges  Zink 
entfernt;  die  filtrirte  Lösung  mit  einer  kleinen  Menge  einer  alkalischen  Natrium- 
hypocbloritlösung  versetzt,  wodurch  Eisen,  Mangan  etc.  gefällt  werden,  dann 
nochmals  filtrirt  und  die  kochende  Lösung  in  dünnem  Strahle  in  eine  kochende 
Lösung  von  reinem  kohlensaurem  Natron  gegossen.  Der  entstehende  Niederschlag 
wird  filtrirt,  mit  kochendem  Wasser  gewaschen,  getrocknet  und  gelinde  geglüht. 

Das  Zinkoxyd,  von  den  Alchymisten  auch  Pompholix,  Narcoticum,  Opium 
minerale,  genannt,  bildet  im  reinen  Zustande  ein  rein  weisses,  geruch-  und  ge- 
schmackloses Pulver,  das  meist  völlig  amorph  ist  und  nur  selten  Spuren  von 
Krystallisation  zeigt.  Im  unreinen  Zustande  zeigt  es  mitunter  eine  schwach  gelb- 
liche Färbung.  Beim  Erhitzen  färbt  es  sich  deutlich  citronengelb  um  beim  Er- 
kalten wieder  rein  weiBs  zu  werden.  In  der  Glühhitze  leuchtet  es  lebhaft  und 
zeigt  eine  kurze  Zeit  währende  Phosphorescenz.  Es  ist  sehr  feuerbeständig  und 
schmilzt  erst  bei  heller  Wcissglühhitze. 

In  Wasser  ist  es  kaum  merklich  löslich.  Dagegen  löst  es  sich  leicht  in 
Säuren,  sowie  in  ätzenden  Alkalien  in  Ammoniak  und  kohlensaurem  Ammoniak 
und  spielt  Säuren  gegenüber  die  Rolle  einer  kräftigen  Base,  während  es  Basen 
gegenüber  als  schwache  Säure  fungirt. 

Es  findet,  abgesehen  von  seiner  ausgedehnten  Anwendung  als  Anstrich- 
farbe, Verwendung  zu  medicinisclien  Zwecken,  dann  zur  Herstellung  von  Kitten 
(Zinkkitt). 

Aus  der  Luft  nimmt  es  allmälig  Kohlensäure  auf  und  verwandelt  sich  z.  Th. 
in  kohlensaures  Zinkoxyd.  Mit  Wasser  liefert  es  ein  Hydrat  das: 

Z i n k o xy  d h y d ra t,  Z in k hy  d ro xy  d,  Zn(OH)v  das  als  weisser  Nieder- 
schlag entsteht,  wenn  man  die  Lösung  eines  Zinksalzes  mit  Kali-  oder  Natronlauge 
versetzt.  Eb  ist  im  Ueberschusse  des  Fällungsmittels  löslich,  indem  sich  lösliche 
Zinkoxyd-A!kuli8alze  (Zinksäuresalze  oder  Zinkate)  bilden.  Säuern  lösen 
es  leicht  unter  Bildung  von  Zinkoxydsalzen. 

b ) Halogenverbindungen  des  Zinks. 

Mit  Halogenen  liefert  das  Zink  gleichfalls  beständige  Verbindungen,  welche 
sowohl  durch  directe  Einwirkung  des  Metalls  auf  die  freien  Halogene  (Chlor, 
Brom  oder  Jod),  wie  auch  durch  Auflösen  von  Zink  oder  Zinkoxyd,  bez.  Zink- 
oxydhydrat in  den  HalogenwasBerstoffsäuren  erhalten  werden  können. 

Das  Chlorzink,  Zinkchlorid,  auch  Zinkchlorür  genannt  (chlorurc  de  zinc 
— chlorid.  of  zinc),  ZnCl3,  wird  am  einfachsten  durch  Auflösen  von  Zink  in 
Salzsäure  erhalten.  Man  kau»  es  jedoch  auch  durch  Auflösen  von  Zinkblende  in 
Salzsäure  darstellen.  Beim  Kochen  der  Lösungen  entweicht  Salzsäure  und  es  ent- 
steht ein  basisches  Salz.  Will  man  es  daher  im  festen  Zustande  erhalten,  so  muss 
man  die  Lösung  unter  Zusatz  von  überschüssiger  SalzBäure  zur  Syrupdicko  ein- 
dampfen.  Beim  Erkalten  scheiden  sich  dann  Octaeder  von  ZnClt  -j-  HtO  aus, 
welche  farblos,  sehr  zerfliesslich  und  in  Wasser  wie  in  Weingeist  leicht  löslich 
sind  Im  wasserfreien  Zustande  stellt  es  eine  weisslich  durchscheinende  halbfeste 
Masse  dar  (Zinkbutter  — Butyrum  zinct),  welche  bei  wenig  Uber  100°  C. 
schmilzt  und  aus  der  Luft  begierig  Feuchtigkeit  aufnimmt  und  zerfliesst. 

Das  Zinkchlorid  wirkt  in  hohem  Grade  ätzend  und  ist  ein  sehr  wirksames 
Antisepticum.  Es  findet  Verwendung:  in  der  Chirurgie  als  Aetzmittel  (mit  Anti- 
moncbiorUr  und  Chlorbrom  gemengt  als  Landolf'sche  Aetzpasta),  ' in  sehr  ver- 
dünnten Lösungen  als  Mittel  gegen  Entzündungen,  zum  Imprägniren  von  Holz, 
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zur  Conservirung  anatomischer  Präparate,  concentrirte  Lösungen  pergamentiren 
Papier,  mumificiren  Thierstoffe  (französische  Balsamirungsmethode)  und  geben  mit 
überschüssigem  Zinkweiss  zu  einem  Brei  angerührt,  rascli  erhärtende  antiseptische 
Cemente,  die  als  Zahnplomben  sowie  auch  technisch  als  Sorel’scher  Kitt  vielfach 
Anwendung  6nden. 

Wie  schon  erwähnt,  verlieren  die  Lösungen  von  Zinkcblorid  beim  Ein- 
dampfen Salzsäure  und  liefern  dann  basische  Verbindungen  (basisches  Chlor- 
zink, Z i n k oxy c h 1 ori d),  die  in  Wasser  schwer,  z.  Thl.  unlöslich  sind  und 
deren  Bildung  dem  Zinkchlorid  die  Eigenschaft  ertheilt,  beim  Zusatz  von  Wasser 
sich  zu  trüben  und  einen  weissen  Niederschlag  auszuscheiden.  Solche  Oxycbloride, 
welche  als  Doppelverbindungen  von  ZnClq  mit  Zn(OH)2  in  verschiedenen  Ver- 
hältnissen anzusehen  sind,  entstehen  auch  bei  Einwirknng  von  Kali-  oder  Natron- 
lauge, sowie  von  Ammoniak  auf  Zinkcblorid,  endlich  leicht  bei  Einwirknng  von 
Zinkchlorid  auf  Zinkoxyd. 

Das  Chlorzink  liefert  mit  anderen  Metallchloriden  leicht  Doppelcbloride, 
die  z.  Thl.  gut  krystallisiren.  So  liefert  es  mit  Chlorammonium  das  Ammo- 
nium-Zinkchlorid, ZnCla  -(-  ’2(NHiCl)  -f  HtO.  Eine  Auflösung  dieses 
Salzes,  welche  durch  Auflösen  von  Zink  in  cono.  Salzsäure  und  Zusatz  einer  der 
gelösten  Zinkmenge  gleichen  Menge  von  Salmiak  hergcstellt  wird,  dient  als  Lötb- 
wasser  (s.  LüthenJ  und  zum  Verzinnen  von  Kupfer  und  Eisen. 

Zinkbromid,  Bromzink  (bromure  de  zine  — bromid  of  zine)  ZnBrv 
erhält  man  durch  directe  Vereinigung  der  Elemente  in  der  Hitze  oder  im  wasser- 
haltigen Zustande  durch  Auflösen  von  Zink  in  Bromwasserstoffsäure.  Es  ist  eine 
weisse,  leicht  schmelzbare  und  sublimirbare  Masse,  die  in  Wasser,  Alkohol  und 
Aether  leicht  löslich  ist  und  sich  dem  Chlorzink  sehr  ähnlich  verhält 

Zinkjodid,  Jodzink  (jodure  de  zine  — jodide  of  zine)  ZnJt,  erhält 
man  wie  das  Bromid,  oder,  in  Lösung  durch  Erwärmen  von  Zink  und  Jod  mit 
Wasser.  Durch  Abdampfen  der  Lösung  erhält  man  die  wasserfreie  Verbindung. 
Sie  bildet  farblose,  leicht  schmelzbare,  nadelförmige  Kryställchen,  welche  leicht 
sublimiren,  sich  leicht  in  Wasser,  Alkohol  und  Aether  lösen.  Beim  Erhitzen 
unter  Luftzutritt  bildet  sich  Zinkoxyd,  während  Jod  frei  wird. 

e)  Z i n k s a 1 z e.  Bilden  sich  leicht  bei  Einwirkung  von  Zinkoxyd  oder 
Zinkoxydhydrat  auf  die  Säuren  und  entstehen  auch  häufig  beim  Auflösen  von 
Zink  in  der  wässrigen  Lösung  der  Säure.  Sie  sind  farblos,  wenn  die  Säure 
farblos  ist.  Von  denselben  sind  zu  erwähnen : 

S ch  w e fe  I s au  res  Zink,  Zinkvitriol,  Zinksulfat  (sulfate  de  zine  — Sul- 
fate of  zine),  ZnSOt.  Dieses  auch  unter  dem  Namen  weisser  Vitriol, 
weisser  Galitzenstein,  Kupferrauch,  bekannte  Salz  findet  Bich  natürlich 
als  Verwitterungsproduct  der  Zinkblende  und  wird  aus  dieser,  durch  Abrösten 
unter  Luftzutritt  und  Auslaugen  des  Röstgutes,  im  Grossen  dargestellt.  Man 
erhält  es  auch  als  Nebenproduct  der  Entwicklung  von  Wasserstoff  aus  Zink  und 
verdünnter  Schwefelsäure,  sowie  als  Nebenproduct  der  Verhüttung  von  blende- 
haltigem Blei  und  Kupfererzen. 

Man  erhält  auf  diesen  Wegen  Lösungen  von  Zinksulfat,  die  stets  einen 
grösseren  oder  geringeren  Eisengehalt  haben,  von  dem  man  sie  dadurch  befreit, 
dass  man  die  Lösung  mit  Chlorgas  behandelt  oder  mit  Chlorkalk  versetzt,  um 
das  Eisenoxydul  in  Oxyd  zu  verwandeln  und  dieselben  sodann  mit  überschüssigem 
Zinkoxyd  oder  kohlensaurem  Zinkoxyd  digerirt,  wodurch  das  Eisenoxyd  gefällt 
wird.  Nach  dem  Abfiltriren  des  Niederschlages  wird  die  Lösung  mit  Schwefel- 
säure angesäuert  und  bis  zur  Krystallisation  eingedampft.  Ein  unreineres  Product 
wird  erhalten,  indem  das  Röstgut  der  Zinkblende,  oder  der  blendehalhaltigen 
Kupfer-  oder  Bleierze  unter  Zusatz  von  etwas  Schwefelsäure  mit  Wasser  aus- 
gelaugt, die  Lösung  durch  längere  Zeit  in  flachen  Pfannen  unter  Luftzutritt  erhitzt 
und  so  das  Eisensalz  in  schwerlösliches  bas.  schwefelsaures  Eisenoxyd  verwandelt 
wird,  das  man  absetzen  lässt,  worauf  man  die  abgegossene  Lauge  durch  Ein- 
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legen  von  Zinkstücken  von  beigemengtem  Kupfer  oder  Bleisalz  befreit  und  die 
so  gereinigte  Lauge  zunächst  zur  Kristallisation  eindampft.  Die  so  erhaltenen 
Krystalle  werden  in  kupfernen  Kesseln  geschmolzen  (calcinirt)  und  die  noch 
flüssige  theilweise  entwässerte  Masse  bis  zum  Erkalten  gertlhrt,  wodurch  eine 
körnige  Masse  erhalten  wird,  die  in  Formen  geschlagen  und  so  in  die  Form  von 
Zuckerhtlten  gebracht  wird.  Dieser  sog.  calcinirte  Zinkvitriol  ist  stets  mit  wech- 
selnden Mengen  von  Eisenvitriol,  Manganvitriol  und  schwefelsaurer  Thonerde  ver- 
unreinigt, enthält  nicht  selten  auch  Kalk  und  Magnesia,  sowie  auch  Kupfer.  Im 
reinen  Zustande  bildet  das  schwefelsaure  Zink  farblose  rhomb.  Krystalle,  welche 
7 Mol.  Krystallwasser  enthalten.  Beim  Liegen  an  der  Luft  verlieren  sie  einen 
Theil  des  KrystallwasBers  und  verwittern.  Beim  Erhitzen  schmilzt  es  in  seinem 
Krystallwasser  und  verliert  bei  100°  C.  6 Mol.  seines  Krystallwassers.  Bei  stär- 
kerem Erhitzen  wird  es  völlig  wasserfrei  und  beim  Glühen  zersetzt  es  sich  in 
schweflige  Säure,  Sauerstoff  und  Zinkoxyd. 

Es  hat  einen  unangenehm  metallischen  GeBchmack  und  löst  sich  leicht  in 
Wasser  (100  Thl.  lösen  bei  20°  C.  53'1  Thl).  Das  Zinksulfat  findet  vielfache 
praktische  Anwendung  so  als  Arzeneimittel,  zur  Darstellung  von  Beizen,  als  Con- 
servirungsmittel,  als  Flammenschutzmittel,  sowie  als  Ausgangsmaterial  für  die 
Herstellung  der  verschiedensten  Zinksalze. 

Bei  der  Einwirkung  von  Zinkoxyd  auf  Zinksulfat  entstehen  basische  Salze, 
welche  in  Wasser  schwer  löslich  sind. 

Das  salpetersaure  Zinkoxyd  Zn(NOa)‘‘,  Zinknitrat,  durch  Auflösen 
von  Zinkoxyd  in  Salpetersäure  darstellbar,  bildet  farblose,  leicht  zcrfliesslicbe 
Krystalle,  welche  6 Mol.  Krystallwasser  enthalten.  Löst  sich  auch  in  Alkohol. 

Das  kohlensaure  Zinkoxyd  ZnCOa,  Zinkcarbonat,  findet  sich  in  der 
Natur  als  Galmei  oder  Zinkspath  und  wird  künstlich  im  wasserhältigem  Zu- 
stande durch  Fälluug  von  löslichen  Zinksalzen  mit  kohlensauren  Kali  als  weisser 
Niederschlag  erhalten,  der  beim  Glühen  leicht  Kohlensäure  verliert  und  in  Zink- 
oxyd übergebt. 

Das  kieselsaure  Zinkoxyd,  Zinksilicat.  Das  wasserfreie  neutrale 
Zinksilicat  findet  sich  in  der  Natur  als  Willemit  oder  Troostit.  Das  wasser- 
haltige Zinksilicat  2ZnO.SiOaHaO  als  Kieselzinkerz  oder  Zinkglas.  Beim  Zu- 
sammenschmelzen  von  Zinkoxyd  mit  Kieselsäure  lassen  sich  Zinksilicate  künstlich 
hersteilen.  Dergleichen  Zinksilicate  werden  in  manchen  Fällen  in  der  Fabri- 
cation  des  Glases  verwendet,  das  durch  Zusatz  von  Zinkoxyd  eine  Erhöhung 
seines  Lichtbrechungsvermögens  erfährt. 

d)  Schwefelverbindungen  des  Zinks.  Mit  Schwefel  bildet  das 
Zink  zwei  beständige  Verbindungen: 

Das  Einfach  Schwefelzink,  Zinksulfid,  ZnS,  kommt  als  Zink- 
blende oder  auch  (aber  seltener)  als  Wurtzit  in  der  Natur  vor  und  kann 
künstlich  durch  Erhitzen  von  Zink  mit  Zinnober,  durch  Erhitzen  von  Zinkvitriol 
mit  Kohle,  endlich  durch  Erhitzen  von  wässerigem  Schwefelzink  im  Schwefel- 
wasserstoffstrom  erhalten  werden.  Es  bildet  im  amorphen  Zustande  eine  weisse 
oder  gclblichweisse  pulverige  Masse.  Im  wasserhaltigen  Zustande  wird  es  als 
weisser  amorpher  Niederschlag  erhalten,  wenn  man  eine  Zinklösung  mit  Schwefel- 
ammonium  oder  eine  Lösung  von  essigsaurem  Zinkoxyd  mit  Schwefelwasserstoff 
fällt;  es  ist  in  verdünnten  Mineralsäuren  aber  nicht  in  Wasser,  Alkalien  und 
kalter  verdünnter  Essigsäure  löslich. 

Zi  n k pe n t a s u I fi d,  ZnSa,  entsteht  auf  Zusatz  von  Kaliumpentasulfid  zu 
einer  neutralen  Zinklösung  als  weisser,  wasserhaltiger  Niederschlag. 

e)  Phosphorverbindung  des  Zinks. 

Zinkphosphid,  ZnaPt , Zinkphosphoret,  Phosphorzink,  entsteht  durch 
directe  Vereinigung  von  fein  vertheiltem  Zink  (oder  Zinkdampf)  mit  Phosphor- 
dampf oder  bei  Znsatz  von  Phosphor  zu  schmelzendem  Zink.  Es  bildet  eine 
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graue  pulverige  Hasse,  die  mit  Salzsäure  Phosphorwasserstoff  entwickelt.  Aus 
schmelzendem  Zink  und  Phosphor  erhaltenes  Phosphorzink  ist  offenbar  ein  Qcmenge 
der  obigen  Verbindung  mit  Zink  nnd  bildet  eine  bleigrane,  metallglänzende  Masse 
die  etwas  dehnbar  ist.  Hanns  v.  Jüptner  u.  Gtl. 

Zinkäthyl,  s.  b.  Zinkalkyle. 

Zinkätzung,  s.  Zinkografie. 

Zinkalkyle,  d.  s.  Verbindungen  der  Alkohotradicale  mit  Zink.  Sie  ent- 
stehen leicht  durch  Einwirkung  von  Zink  auf  die  Alkoholjodlire  oder  auf  die 
Quecksilberatkyle.  So  bildet  sich  beim  fortgesetzten  Erhitzen  von  Überschüssigem 
metallischen  Zink  mit  Jodmethyl  im  zugeschmolzenen  Rohre  oder  im  Digestor 
Zinkmethyl  ZnfCH^)9  oder  ßimethylzink.  Begünstigt  wird  die  Bildung  durch 
Gegenwart  von  Zinknatrium,  auch  durch  Zusatz  von  Natriumamalgam,  sowie  durch 
Gegenwart  von  Kupfer. 

Nach  einer  Vorschrift  von  Ladenburg  erhitzt  msn  120  Tbl.  Jodmethyl  mit  90  Thl. 
Zinkfeile,  100  Thl.  einprocentigem  Natriuuiamalgam  und  einigen  Tropfen  Kasigdther  im 
Glaskolben  am  Riicküusskübler  anfangs  auf  45°  C.,  weiter  auf  90*  C.  solange,  bis  der  Kolbeu- 
inh&lt  krystalUnisch  erstarrt  und  destillirt  sodann  aus  dem  Oelbade  ab. 

Das  Zinkmethyl  ist  eine  farblose  bei  46°  C.  siedende  Flüssigkeit  von  spec. 
Gew.  = 1-386  bei  10-5®  0.  Die  Dämpfe  desselben  fangen  an  der  Luft  sofort 
Feuer.  Mit  Wasser  zersetzt  es  sich  in  Zinkoxydhydrat  und  Sumpfgas.  Bei  lang- 
samen Luftzutritte  verwandelt  es  sich  in  eine  weisse  krystallinische  Masse,  die 
camplierartig  riecht  und  der  Formel  ZnCH3 — O — CII3  entspricht. 

Das  Zinkäthyl  (Biälhylzink)  Zn^C^H^)9  kann  wie  das  Zinkmethyl  dar- 
gestellt werden  und  bildet  eine  farblose,  bei  118°  C.  siedende  Flüssigkeit  vom 
spec.  Gew.  — 1-182  bei  18°  C.  Ist  ebenfalls  an  der  Luft  selbstentzündlich  und 
verbrennt  mit  weisser  Flamme.  Mit  Luft  allmälig  in  Wechselwirkung  tretend, 
liefert  es  ZnCtH3 — 0 — Ca//5.  Mit  Wasser  zersetzt  es  sich  sofort  in  Aethyl- 
wasserstoff  und  Zinkoxydhydrat. 

Das  Zinkpropyl  Zn(CaH^)9  und  zwar  die  Normalpropylverbindung,  ent- 
stellt ans  Normalpropyljodid  mit  Zinknatrium  und  siedet  bei  146°  C.,  das  Zink- 
isobutyl  Zn(C3H^)'1  aus  lsobutyljodür  und  Zinknatrium  und  siedet  bei  185  bis 
188°  C.  und  das  Zinkisoamyl,  aus  Zinknatrium  und  Isoamyljodür  darstellbar, 
siedet  bei  220"  C. 

Die  Zinkalkyle  zeichnen  sich  durch  ihre  besondere  Reactionsfähigkeit  aus 
und  können  dsher  mit  Vortheil  Verwendung  bei  der  Synthese  organischer  Ver- 
bindungen finden.  Gtl. 

Zinkamalgam,  s.  b.  Quecksilber  VII  pag.  234. 

Zinkamyl,  Zinkisoamyl,  s.  b.  Zinkalkyle. 

Zinkasche,  s.  m.  Zinkoxyd,  das  sich  beim  Erhitzen  von  Zink  unter  Luft- 
zutritt an  der  Oberfläche  des  geschmolzenen  Metalleg  bildet. 

Zinkate,  d.  s.  Zinksäure-Salze  werden  die  durch  Einwirkung  von 
starken  Basen  (Alkalihydraten  oder  Hydraten  alkalischer  Erden)  auf  Zinkoxyd 
oder  Zinkhydroxyd  Bich  bildenden  Verbindungen  genannt,  in  welchen  das  Zink- 
oxyd die  Rolle  der  Säure  spielt,  vgl.  Zink.  Gtl. 

Zinkazurit,  Min.  Kleine,  blaue  Kryställcben,  welche  sich  in  den  Gruben 
der  Sierra  Almagrera  in  Spanien  finden  und  nach  Platt ner  aus  Zinksulfat  mit 
einem  geringen  Gehalte  von  Kupfercarbonat  besteben.  Gtl. 

Zinkbaryt,  s.  m.  Galmei  oder  Kieselzinkerz,  s.  d.  III  pag.  680. 

Zinkbister,  Zinkbraun,  Zinkviolett.  Schmilzt  man  gleiche  Theile 
krystallisirtcn  reinen  Zinkvitriol's  und  Kaliumbichromat  zusammen  bis  zum  ruhigen 
Feuerflusse  nnd  kocht  die  erstarrte,  gepulverte  Schmelze  mit  destillirtem  Wasser 
aus,  so  geht  schwefelsaures  Kali  in  Lösung  und  eine  chemische  Verbindung  von 
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Chromoxyd  und  Zinkoxyd  bleibt  als  die  gewünschte  Farbe  am  Filter,  die  nach 
dem  vollständigen  Auswachen  getrocknet  wird.  Die  Farbe  ist  braun,  mit  einem 
Stich  in’»  Grauviolett,  besitzt  keinerlei  feuriges  Ansehen,  ist  aber  ausserordentlich 
echt  und  unveränderlich  und  zum  Abschattiren  anderer  Farben  vortrefflich  ge- 
eignet. Hanna  ».  Jüptner. 

Zinkblau.  Versetzt  man  eine  Lösung  von  Zinkvitriol  mit  einer  Lösung 
von  Chlorkobalt  in  dem  beiläufigen  Verhältnisse  4 : 1,  und  das  Gemisch  beider 
Lösungen  mit  einer  geeättigten  Lösung  von  käuflichem  phosphorsaurem  Natron 
so  lange,  als  die  voluminöse,  grauröthliche  Fällung  noch  zunimmt,  bringt  man 
hierauf  die  decantirte  Fällung  in  flachen  Schalen  bei  stetem  Luftzutritt  mit  einem 
üeberschuss  von  Ammoniak  zusammen,  so  geht  die  anfänglich  bräunliche  Lösung 
sehr  rasch  unter  Bildung  von  Kobaltiakaalz  in  eine  purpurne  Uber. 

Wird  diese  purpurne  Lösung  durch  Einleiten  von  Wasserdampf  einer  län- 
geren Dampfkochung  bis  zur  Verflüchtigung  des  AmmoniakUberschusses  unter- 
worfen, so  fällt  dabei  ein  prachtvolles,  nltramarinblaues  Doppelsalz  vom  phosphor- 
saurem Kobaltiak-Zinkoxyd  heraus,  das  gesammelt,  gewaschen  und  getrocknet, 
das  licht-  und  luftechte  Zinkblau  liefert.  Leitet  man  hingegen  durch  obige  pur- 
purne Lösung  in  der  Kälte  atmosphärische  Luft  unter  periodischer  Zugabe  von 
Ammoniak,  so  scheidet  sich  ein  prachtvolles  lillafärbiges  Doppelsalz  von  phos- 
phorsaurem Roseo-Kobaltiakzinkoxyd  ab,  das  nach  dem  Sammeln,  Waschen  und 
Trocknen  ein  Kobalt lilla  darstellt.  Hanna  v.  Jüptner. 

Zinkblende  (galine  fausse  — zinc  blende),  Sphalerit,  Galena  inania, 
Blende.  Min.  Tesserale  Krystalle,  meist  Zwillingsbildungen,  häufig  derb  in  körnigen, 
seltener  in  strahligen  oder  feinfaserigen  Aggregaten,  die  oft  traubige  Gestalten 
von  krummenschaliger  Structnr  (S  ch  al  e n b 1 en  d e),  oft  nierförmige  Gestalten 
zeigen.  Sehr  vollkommen  spaltbar,  sehr  spröde.  Meist  braun  und  schwarz,  selten 
farblos  oder  weis»  (zu  Franklin  in  New-Jcrsey),  auch  roth,  gelb  und  grtln.  halb 
durchsichtig,  durchscheinend  bis  undurchsichtig,  diamantglänzend  bis  fettglänzend. 
Härte  = 3*5 — 4,  spec.  Gew.  = 3*9 — 4*2.  Ist  Schwefelzink  mit  66*8  Prnc. 
Zink  und  33*2  Proc.  Schwefel.  Häufig  ist  ein  Theil  des  Zinks  durch  Eisen  er- 
setzt (bis  23  Proc.  Schwefeleisen  enthaltend),  oft  enthält  sie  Cadmium  und  Spuren 
von  Indium.  Vork.  meist  auf  Erzgängen,  selten  Lager  bildend.  Schwarze  Blende 
hänfig  bei  Freiberg,  Zellerfeld,  Kremnitz,  Schemnitz,  braune  blättrige  Blende  bei 
Freiberg,  Schwarzenberg,  Kuttenberg,  Lautenthal,  Nagyag,  grtlne  und  gelbe  blättrige 
Blende  bei  Scharfenberg,  Pfibram,  Kapnik,  Schemnitz,  strahlige  braune  Blende 
bei  Pfibram  und  Kapnik,  faserige  zu  Raibel,  Freiberg  und  bei  Aachen  u.  a.  a.  0. 
Zinkblende  ist  ein  wichtiges  Zinkerz.  Gtl. 

Zinkblothe  (fleur  de  zinc  — zinc  bloom),  Hydrozinkit,  Min.  Nierförmige, 
derbe,  erdige  Massen  von  blassgelber  oder  weisser  Farbe  und  glänzendem  Strich. 
Ist  wasserhältiges  basisches  Zinkcarbonat  mit  bis  71  Proc.  Zinkoxyd,  findet  Bich 
mit  Zinkspath  gemeinschaftlich  zu  Bleibcrg  und  Raibel  in  Kärnthen,  Wiesloch  in 
Baden,  Santander.  Gtl. 

Zinkblumen  (fleura  de  zine  — flowera  of  zine),  Florea  Zinci,  Lana  philo- 
arrphica,  s.  m.  Zinkoxyd,  (s.  b.  Zink),  welches  beim  Verbrennen  des  Zinks  unter 
Luftzutritt  sich  bildet.  Gtl. 

Zinkbromid,  Zinkchlorid,  Zinkjodid,  s.  b.  Zink. 

Zinkbutter,  s.  m.  Zinkchlorid,  s.  b.  Zink. 

Zinkbutyl,  s.  b.  Zinkalkyle. 

Zinkcyanid  (cyanur  de  zinc  — cyanide  of  zinc),  Cyan  zink,  Zinkcyantlr. 
Verbindung  von  der  Formel  Zn(Cy)*,  welche  sich  bei  der  Einwirkung  von  Cyan- 
wasserstoffsäure  auf  Zinkoxyd  bildet  und  leicht  erhalten  werden,  kann  wenn  man 
eine  Lösung  eines  Zinksalzes  mit  Cyankalium  oder  eine  Lösung  von  essigsaurem 
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Zink  mit  Cyanwasserstoffsäure  fällt.  Es  bildet  eine  weisse  pulverförmige  Masse, 
die  in  Wasser  und  Essigsäure  unlöslich,  in  Mineralsäuren  unter  Zersetzung  löslich 
und  in  der  Hitze  z.  Thl.  fluchtig  ist.  Beim  Erhitzen  hinterläSBt  es  schwarzgraues 
Paracyanzink.  In  Ammoniak  ist  es  löslich  und  diese  Lösung  scheidet  farblose, 
durch  Wasser  zersetzbare  Krystalle  von  Cyanzink- Ammoniak  aus.  Aetzende  Alka- 
lien lösen  es  unter  Bildung  von  Doppelcyaniden  und  Zinkoxydalkali.  Mit  lös- 
lichen Cyanmetallen  liefert  es  leicht  lösliche  Doppelcyanide.  So  bildet  sich  beim 
Auflösen  von  Zinkcyanid  in  Cyankalium  das  Kaliumzinkcyanid 
• Zn(Cy)'  + 2 KCy. 

Dieselbe  Verbindung  entsteht  beim  Auflösen  von  Zinkoxyd  und  kohlen- 
saurem Kali  in  Cyanwasserstoffsäure.  Sie  bildet  farblose,  in  Wasser  leicht  lösliche, 
alkalisch  reagirende,  wasserfreie  Krystalle.  Auch  durch  Auflösen  von  Zink  in 
Cyankalium  bildet  sich  z.  Thl.  dieselbe  Verbindung.  Das  Natriumzinkcyanid 
Zn(CyY  2 NaCy,  entsteht  in  analoger  Weise  und  bildet  farblose  Krystalle  die 
6 Mol.  KrystallwasBer  enthalten,  das  sie  bei  200°  C.  verlieren.  Das  Zinkcyanid 
ist  mehrfach  als  Arzeneimittel  empfohlen  worden.  Die  Lösungen  des  Kalium- 
und  NatriumZinkcyanids  finden  in  der  Galvanoplastik  Anwendung. 

Analog  dem  Cyan  liefert  auch  das  Ferrocyan  und  das  Ferridcyan  mit  Zink 
Verbindungen,  welche  leicht  durch  Wechselzersetzung  von  Zinkoxydsalzlösungen 
mit  löslichen  Ferro-  oder  Ferridcyanmetallen  erhalten  werden  können. 

Das  Ferrocyanzink  (ZinkeisencyanUr)  entspricht  der  Formel  ZntFeCyt 
und  entsteht  beim  Fällen  einer  Lösung  von  Zinksulfat  mit  Ferrocyankalium  oder 
Ferrocyanwasserstoffsäure  als  weisser  Niederschlag,  welcher  kaum  in  Wasser  und 
in  verdünnten  Säuren  löslich  ist  und  im  trockenen  Zustande  drei  Mol.  Wasser  ent- 
hält, die  er  beim  Erhitzen  verliert,  ln  Ammoniak  ist  es  löslich  und  aus  der 
Lösung  scheidet  sich  eine  krystallisirte  Doppelverbindung  mit  Ammoniak  ab. 

Das  Ferridcyanzink  (Zinkeisencyanid)  entspricht  der  Formel  ZniFttCylt 
und  bildet  sich  beim  Fällen  einer  Zinksalzlösung  mit  rothem  Blutlaugensalz  in 
Form  eines  gelbbraunen  Niederschlages,  der  in  Wasser  unlöslich,  leicht  in  Ammo- 
niak löslich  ist.  OÜ. 

Zinkdach,  8.  Dachdeckung  II  pag.  495. 

Zinkeisencyanid  und  ZinkeisencyanUr,  s.  m.  Ferridcyanzink  und  Ferro- 
cyanzink, s.  b.  Z i n k c y a n i d. 

Zinkeisenspath,  Min.  Eine  Mittelspecies  zwischen  Spatheisenstein  (s.  d.  VIII 
pag.  318)  und  Ziukspath,  die  28 — 40  Proc.  kohlensaures  Zinkoxyd  enthält. 
Dem  Spatheisenstein  isomorph,  grönlichgelb  bis  schmutzigolivengrUn.  Vorkommen 
Aachen.  Qtl. 

Zinken,  s.  Holzverbindung  IV  pag.  411. 

Zinkenit,  s.  m.  Zinckenit. 

Zinkenschneidmaschinen  oderZinkenfräsmaschinen  (machine  ä queue 
— dovetailinq  machine)  sind  Specialmaschinen  zur  Herstellung  der  im  Art.  Holx- 
verbindungen  IV  pag.  411  und  412  dargestellten  Verzinkungen,  welche  insbe- 
sondere bei  der  Fabrication  von  Kisten  und  Holzkästchen  Anwendung  finden. 

Die  bei  diesen  Maschinen  angewendeten  Werkzeuge  sind  entweder  Fräsen 
oder  Sägen. 

Die  Schneidkanten  der  Fräsen  (Fig.  5909)  rotiren  entweder  in  einer  Kegel- 
fläche zum  Zwecke  der  Herstellung  der  sogen.  Z i n k e n s ch  1 i 1 z c Fig.  5910,  und 

in  diesem  Falle  ist  der  Fräsenkörper  konisch  oder  die  Schneiden 

rotiren  in  einer  CylinderflUche  zum  Zwecke  der  Herstellung  der  Zinkenzapfen 
Fig.  5911  und  hierbei  ist  auch  die  Fräse  von  cylindrischer  Form.  Um  jedoch 
die  nach  zwei  Richtungen  geneigten  Wände  der  Zinkenzapfen  bilden  zu  können, 
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muss  die  Achse  der  Fräse  relativ  zur  Brettfläche  schiefe 
Ebenen  durchschreiten  n.  z.  zuerst  eine  Ebene  parallel  zur 
einen,  dann  eine  zweite  Ebene  parallel  zur  zweiten  ge- 
neigten Zapfenwand. 

Hierdurch  ist  ein  grösserer  Zeitaufwand  zur  Her- 
stellung der  Zinkenzapfen  als  zu  jener  der  Zinkenschlitze 
nöthig.  An  den  Zinkenschneidmaschinen  mit  Fräsen  können 
mehrere  (gewöhnlich  vier)  Fräsen  gleichzeitig  arbeiten  und 
es  beansprucht  die  Herstellung  von  18  Schlitzen  circa 
42  Secunden,  jene  von  18  Zapfen  ca.  86  Secunden,  bei 
geübtem  Arbeiter.*)  Natürlich  rotiren  die  Fräsen,  welche 


Fig.  5909. 


ZinkenaclilitM.  Zinken*»pfen. 


ganz  ähnlich  den  Messerköpfen  von  Holzhubelmaschinen  arbeiten,  mit  sehr  hohen 
Tourenzahlen  (bis  5000  Umdrehungen  in  der  Minute)  und  liefern  sehr  reine 
Arbeit.  Die  horizontal  nebeneinander  liegenden  Frässpindeln  sind  in  einem  ge- 
meinsamen, vertical  bewegten  Rahmen  gelagert  und  sind  die  Riementriebe  mit 
entsprechenden  Spannvorricbtnngen  versehen.  Damit  die  Zinkenschlitze  genan  zu 
den  Zinkenzapfen  passen,  findet  mittelst  Zuliilfennahme  von  Einstell-Lehren  die 
Stellung  der  Frässpindeln  statt. 

Die  Chemnitzer  Werkzeugmaschinenfabrik  vorm.  Job.  Zimmermerman  in 
Chemnitz  baut  Maschinen  dieser  Art  sowohl  für  gewöhnliche  als  verdeckte  Zinken 
schon  seit  Mitte  der  sechziger  Jahre.  Für  den  Kleinbetrieb  liefert  sie  einen 
Zinkenfräsapparat  mit  einer  verticalen  Frässpindel.  Das  Schärfen  der  Fräsen 
findet  mittelst  eines  besonderen  Scbleifapparates  statt.  (Ding.  p.  J.  Bd.  235 
pag.  339.) 

Die  sächsische  Stickmaschinenfabrik  in  Kappel  bei  Chemnitz  baut  eine 
selbstthätige  Zinkenschneidmaschine  für  verdeckte  Zinken  mit  zwei  konischen 
Fräsen,  von  welchen  die  eine  das  im  Schlitten  vertical  eingespannte  Brett  an  der 
unteren  Stirnfläche  mit  Zinkenzapfen  versieht,  während  die  zweite  Fräse  in  dem 
horizontal  im  Schlitten  festgespannten  Brette  die  Zinkenachlitze  ausscheidet.  Die 
Verschiebung  deB  Schlittens  erfolgt  selbstthätig  um  die  Theilung  (Zinkenent- 
fernung). Aehnliche,  gut  gebaute  Maschinen,  jedoch  nicht  selbstthätig  stellt  auch 
die  Deut.  amer.  Maschinenfabrik  von  Ernst  Kirchner  & Comp,  in  Seilershausen  bei 
Leipzig  her.**) 

Die  Zinkenfräsmaschinen  arbeiten  reiner  und  genauer  als  die  mit 
Sägen  arbeitenden  Zinkenschneidmaschinen;  wenigstens  gilt  dies  als  Regel,  in- 
soferne  nicht  die  Sägeblätter  sehr  dünn  und  vorzüglich  in  Stand  gehalten  sind. 


*)  Dingrif  tb  polyt.  Journ.  Bd.  222  pag-.  306.  Vergl.  auch  Bd.  188  pag.  169,  ßd.  193  pag.  177. 
Bd.  220  pag.  33,  Bd.  228  pag.  213,  Bd.  231  pag.  206,  Bd.  236  pag.  337,  Bd.  239 
pag.  264,  Bd.  264  pag.  14,  ßd.  267  pag.  435. 

**)  Besondere  Ziukenformen,  abweichend  von  den  gebräuchlichen,  aber  von  guter  Halt- 
barkeit, lassen  sich  auf  der  Zinkenfräsmaschine  von  L.  Frits  in  Angers,  Frankreich, 
hersteilen.  S.  Dinglers  p.  J.  Bd.  267  pag.  436. 
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Von  den  mit  Sägeu  arbeitenden  Zinkenschneidmaachinen  sind  die  Maschinen 
von  Davenport-Armstrong  (Dingl.  Bd.  187  pag.  185),  Hamilton  (Bd.  220  pag.  33). 
G.  Roy  (Bd.  231  pag.  205)  und  Gould  (Bd.  228  pag.  213)  hervorzuheben.  Bei 
der  Davenport-Armatrung’achen  Maachine  sind  zwei  Sägeaoheiben  angewendet, 
deren  Sägen  derart  verzahnte  Kanten  besitzen,  dass  zuerst  der  Einschnitt  in  der 
Richtung  1,  2 Fig.  5910  bis  zur  Tiefe  2 erfolgt,  hierauf  der  Grund  des  Zinken- 
schlitzes bis  etwas  Uber  die  Hälfte  in  der  Richtung  2,  3 Fig.  5910  ausgeschnitten 
wird.  (Jm  dies  zu  ermöglichen,  nehmen  die  Abstände  der  Sägezähne  von  der 
Drehungsachse  zuerst  allmälig  um  die  Grösse  1,  2 zu;  hierauf  ist  das  Sägeblatt 
nach  dem  Winkel  1,  2,  3 abgebogen  und,  indem  die  Sägescheibe  zur  Winkelsäge 
wird,  schneidet  nun  die  seitlich  gestellte  Zahnreihe,  mit  vom  Scheitel  des  Winkels 
— entsprechend  Punkt  2 Fig.  5910  — allmälig  wachsenden  Zahnabständen  gegen 
3 zu  den  Schlitzgrund.  Die  von  der  einen  Sägenscheibe  halb  ausgeschnittene 
Lücke  wird  im  weiteren  Verlaufe  von  der  zweiten  Sägescheibe  vollends  fertig 
gestellt. 

Die  Sägeblätter  sind  zudem  nach  einer  Scbraubenfläche  geformt  von  der- 
selben Steigung  mit  jener  Schraube,  welche  den  das  Brett  tragenden  Tisch  be- 
wegt. Zinkenzapfen  werden  bei  veränderter  Lage  der  Sägescheiben  geschnitten. 

Die  Sägen  bestehen  aus  einzelnen  Segmenten,  welche  beim  Schärfen  allmälig 
gegen  vor  versetzt  werden,  so  dass  das  erste  Segment  herausgenommen,  das 
letzte  durch  ein  neues  ersetzt  wird.  Die  principiellen  Ungenauigkeiten  in  der 
Arbeit  dieser  geistvollen  Maschine  sind  in  Dingl.  p.  J.  Band  188  pag.  174  be- 
sprochen. 

Hamiltons  Zinkensclineidmaschine  ist  constructiv  weit  einfacher,  denn  sie 
arbeitet  mit  einem  Kreissägeblatte,  welches  ähnlich  einer  Taumelsäge  (VII  493) 
wirkt,  doch  fallen  hierbei  die  Zinken  minder  rein  als  bei  der  letztbesprochenen 
Maschine  aus. 

G.  Roy  in  Wien  hat  die  Davenport-Armstrong’sche  Maschine  zu  verbessern 
gesucht,  und  namentlich  die  Form  der  Sägeblätter  vereinfacht.  Die  Construction 
der  Roy’schen  Maschine  ist  eine  sinnreiche,  doch  arbeitet  dieselbe  nur  bei  vor- 
züglich in  Stande  gehaltenen  Sägen  rein.  Der  Vorschub  des  Brettes  erfolgt 
ruckweise. 

Gould  wendet  mehrere  Kreissägeblätter  in  zwei  Gruppen  gleichzeitig  an 
und  ist  der  eine  Satz  Sägen  von  verschiedenem  Radius  bestimmt  die  Zinkenschlitze, 
der  zweite  bestimmt  die  Zinkenzapfen  herzustellen.  Kk. 

Zinkerze,  vgl.  Zink. 

Zinkfackeln.  Unter  diesem  Namen  wurde  eine  Art  von  Beleuchtungskör- 
pern, zuerst  von  der  Firma  Gautsch  in  München  in  Verkehr  gebracht,  welche 
aus  einer  etwa  1“  langen  und  circa  3"°  im  Durchmesser  messenden  Hülse  aus 
dünnem  Zinkblech  bestanden,  die  mit  einem  Weissfeuersalze  aus  Salpeter,  Schwefel 
und  Realgar  (s.  Feuerwerkerei  III  pag.  474)  gefüllt  war.  Beim  Abbrennen 
dieses  Feuersatzes  brennt  die  Zinkhülse  mit  ab  und  die  Flamme  des  Zinks  erhöht 
die  Lichtstärke  des  Weissfeuersalzes  ziemlich  erheblich.  Solche  Fackeln  geben 
ein  helles,  bläulich-weisses  Licht,  sind  aber  nur  im  Freien  und  auch  dann  nur  unter 
der  Bedingung  zu  verwenden,  dass  die  beim  Abbrennen  derselben  auftretenden 
giftigen  Dämpfe  nicht  zur  Einatbmung  kommen.  Gtl. 

Zinkfahlerz,  Kupferblende,  Min.  Tetraödrische  Kryatalle  von  ähnlichen 
Formen  wie  das  Fahlerz,  schwärzlichgrau,  bleigrau  bis  stahlgrau  mit  schmutzig- 
kirschrothem  Strich.  Bruch  uneben,  feinkörnig,  Härte  3-5 — 4,  spec.  Gew.  — 4'2  bis 
4'4.  Ist  von  der  Zusammensetzung  dos  Fahlerzes,  ein  Arsensulfid  des  Kupfers, 
Zinks  und  Eisens  mit  Spuren  von  Blei  und  enthält  41  Proc.  Kupfer,  28'1  Proc. 
Schwefel,  18-9  Proc.  Arsen,  8-9  Proc.  Zink,  2-2  Proc.  Eisen  und  0‘3  Proc.  Blei 
Vork.  Freiberg  in  Sachsen.  Gtl. 

Zinkfarben,  vgl.  Zinkbister,  Zinkbluu,  Zinkgelb,  Zinkgrau,  Zinkgrün,  Zink- 
lacke, Zinkweiss. 
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Zinkfeile.  Ein  fadenähnliches  glattes  Stübchen  ans  8 Theilen  Zink  und 
1 Theil  Kupfer  zum  Aufträgen  der  Polirpulver  auf  Metallarbeiten.  E. 

Zinkgelb  (jaune  de  eine  — chromate  of  eine),  a.  m.  bas.  chromsaures 
Zinkoxyd  wird  durch  Erhitzen  einer  Lösung  von  100  Thl.  doppeltchroms.  Kali 
in  400  Thl.  Wasser,  mit  50  Thl.  Zinkoxyd  erhalten.  Der  sich  abscheidende 
Niederschlag  wird  gewaschen  und  getrocknet.  Das  Filtrat  liefert  mit  Zinkvitriol- 
lösung noch  eine  geringe  Menge  eines  hellcitronengelben  Niederschlages.  Nach 
Leclaire  und  Barrnel  (vgl.  Dingt,  pol.  Journ.  130  pag.  354)  stellt  man  ein 
schönes  Zinkgelb  durch  Neutralismen  einer  Lösung  von  doppeltchroms.  Kali  in 
400  Thl.  Wasser  mit  95  Thl.  Soda  und  Füllen  dieser  Lösung  mit  184-5  Thl. 
eisenfreiem  Zinkvitriol  (in  Wasser  gelöst)  unter  Zusatz  von  Ammon  oder  Soda 
bis  zur  völligen  Ausscheidung  des  Niederschlages  dar.  Es  stellt  ein  hellcitronen- 
gelbes  Pulver  dar,  das  eine  geringere  Deckkraft  hat  aU  Chromgelb,  zu  dessen 
Ersatz  es  als  Farbe  verwendet  wird.  Das  Zinkgelb  des  Handels  ist  meist  mit 
schwefelsaurem  Baryt  (bis  40  Proc.)  verfälscht.  Gtl. 

Zinkgrau  (gris  de  zinc),  Graues  Zinkoxyd  ist  das  unter  dem  Namen 
Zinkstaub  bekannte,  in  den  Allonges  oder  Ballons,  wie  sie  zu  Anfang  der  Zink- 
destillation auf  die  Vorlagen  gesteckt  werden,  sich  ansammelnde,  staubförmige 
Product,  das  wesentlich  aus  fein  vertheiltem  Zink  neben  etwas  Zinkoxyd  besteht. 
Dient  als  Anstrichfarbe.  Gtl. 

Zinkgrün  (vert  de  zinc  — zinc  green ),  s.  Rinmanns  GrUn  bei  Kobalt 
V pag.  26,  s.  a.  Zink  lacke. 

Zinkhochätzung,  B.  Zinkographie. 

Zinkit,  s.  Roth zinkerz  VII  pag.  431. 

Zinkkitt.  Zum  Kitten  fllr  Zinktheile  und  als  Klebemittel  auf  Zink  eignet 
sich  sehr  gut  ein  Gemenge  von  6 Thl.  Kalkhydrat  und  1 Thl.  Schwefelblumen, 
welches  mit  einer  heissen  Auflösung  von  3 Thl.  Leim  in  2 Thl.  Wasser  ange- 
rührt  wird.  Den  Namen  Zinkkitt  ftlhrt  Übrigens  auch  der  Sore  l’sche  Kitt,  (s. 
Kitt  IV  pag.  773).  Gtl. 

Zinkkohlenelement,  s.  m.  Bunsen’s  Element  und  Cooper's  Element,  s.  b. 
Elektricitüt  III  pag.  179. 

Zinkküpe,  Indigoktlpe  mit  Anwendung  von  Zinkstaub  als  Reductionsmittel. 
Nach  der  von  Leuch s in  Nürnberg  zuerst  angegebenen  Vorschrift  wird  auf  je 
1 Thl.  Indigo,  6 Thl.  Kalklösche  und  l/t  Thl.  Zinkstaub  verwendet.  Nach  einer 
späteren  Angabe  sollen  für  kalte  Zinkküpen  3000  Thl.  Wasser,  6 — 7 Thl.  Indigo, 
6 — 7 Thl.  Aetzkalk,  5 Thl.  Zinkstaub  und  2*/a  Thl.  Eisenfeile  verwendet  werden. 
(Vgl.  Indigo  IV  pag.  495),  s.  a.  Reimann,  Fürberztg.  1871  u.  1872.  Gtl. 

Zinklacke.  Grüner  Lack,  eine  Verbindung  von  Zinkoxyd  und  Kupfer- 
oxyd. Lösungen  von  Kupfer-  und  Zinksalzen  werden  mit  einander  gemischt  und 
mit  Sodalösung  gefällt ; der  ausgewaschene  Niederschlag  wird  getrocknet,  gepulvert 
und  stark  geglüht.  Die  Farbe  ist  sehr  schön,  aber  gegen  Schwefelwasserstoff 
nicht  unempfindlich. 

Zinkpseudolacke.  Löst  man  ein  lichtechtes,  möglichst  unveränder- 
liches organisches  Pigment,  das  in  Wasser  ganz  oder  nahezu  unlöslich  ist,  in 
starkem  Weingeist,  und  vermischt  man  die  filtrirte  Tinctur  mit  einer  Zinkoxyd- 
milch, die  durch  Aufschlemmen  und  Anreiben  von  feinstem  ZinkweisH  in  destil- 
lirtem  Wasser  bereitet  wurde,  so  verbindet  sich  das  durch  die  Verdünnung  un- 
löslich gewordene  Pigment  im  Fällungsmomente  mit  dem  Zinkweiss  zu  einem  Farbe- 
körper und  stellt  so  Pseudolacke  mit  zinkoxydischer  Basis  vor,  welche  viele 
organische  Pigmente  der  Oelmalerei  zugängig  machen,  die  ohne  diesen  Kunstgriff 
ftlr  dieselbe  unverwendbar  blieben ; beispielsweise  gelang  es  aus  dem  prachtvoll 
blauen  Azulin,  einem  im  Holzgeist  gelösten  Derivate  des  Anilins,  aus  dem 
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Drachenblatharze,  aus  dem  AcaroYdgummi  oder  Botanybayharze  sehr  verwendbare 
Pseudolacke  von  Vergissmeinnicht,  Granat-  und  Hyacintb-Farbe  fUr  die  Oelmalerei 
darzustellen.  Hanns  ».  Jüptner. 

Zinklegirungen,  Vgl.  Messing  VI  pag.  87,  Argentan  I pag.  190, 
s.  a.  Nickel  VI  pag.  353,  Bronze  II  pag.  60,  Antifrictionsmetall  II 
pag.  162,  Lagermetall  V pag.  239,  s.  a.  Tombak,  vgl.  a.  Silber  und  Zinn 
und  die  übrigen  Metalle. 

ZinklQster,  vgl.  Thonwaarentabrication  IX  pag.  444. 

Zinkmethyl,  s.  b.  Zinkalkyle. 

Zinkographie,  Zinkfttzung,  Zinkhochätzung,  Chemigraphie  ist 
dasjenige  Verfahren,  mittelst  welchem  eine  auf  eine  Zinkplatte  (oder  Metallplatte) 
mit  fetter  Schwärze  oder  Asphalt  übertragene  Zeichnung  durch  geeignete  Aetz- 
mittel,  welche  die  neben  der  Zeichnung  liegenden  Theile  der  Platte  vertiefen, 
hochgestellt  werden  kann. 

Durch  die  Zinkhochätzung  werden  Druckplatten  gewonnen,  von  welchen  in 
ähnlicher  Weise,  wie  von  Holzschnitten  auf  der  Buchdruckerpresse  Abdrücke  ge- 
wonnen werden  können,  d.  h.  die  Druckerschwärze  (Farbe)  hängt  sich  auf  die 
hochgestellten*  Theile  der  Platte  und  überträgt  sich  von  hier  auf  das  Papier. 

Als  Erfinder  der  Zinkographie  ist  Gillot  in  Paris  zu  nennen. 

Für  die  Zinkographie  soll  reines  Zink  in  Blechform  verwendet  werden. 
Störend  ist  besonders  Kohlenstoffgehalt,  während  ein  geringer  Gehalt  an  Blei 
(1  Proc.)  unschädlich  ist.*) 

Erstgenannte  Verunreinigung  macht  den  fortgesetzten  Angriff  der  Säure 
schwieriger  und  gibt  zu  ungleichmässigem  Angriff  und  zum  UnterfresBen  Veran- 
lassung, sowie  die  Linien  der  Zeichnung  unreiner  ausfallen. 

Die  zur  Aetzung  bestimmten  Zinkbleche  sollen  mit  einer  guten  Tafelschcere 
geschnitten  werden,  denn  das  Schneiden  mit  Verwendung  eines  Schneidstahles 
und  Lineals  auf  halbe  Tiefe,  und  nachfolgendem  Breahen  gibt  leicht  zu  nach- 
theiligem Verbiegen  Anlass.  Genau  ebene  und  gut  polirte  Oberfläche  ist 
Bedingung  zur  Erlangung  einer  guten  Zinkographie. 

Nicht  polirte  Zinkptatten  können  durch  Schaben  mit  der  Ziehklinge,  Schleifen 
mit  weichem  Schieferstein  und  Poliren  mit  feinstem  Schmirgelpapier  für  die  Aetzung 
vorbereitet  werden. 

Die  polirte  Zinkplatte  wird  unmittelbar  vor  dem  Aetzen  mit  Schlemmkreide 
und  feinem,  weichen  Seidenpapier  (Josefspapier  oder  Bertholdspapier)  gereinigt. 

Die  autographisebe  Zeichnung  oder  die  zum  Umdruck  auf  die  Zinkplatte 
bestimmte  Lithographie  muss  auf  das  Sorgfältigste  bis  zum  Gebrauch  verwahrt 
sein,  denn  jede,  auch  die  geringste  Reibung  ist  hintanzuhalten.  Die  Zeichnungen 
oder  die  Umdrucke  dürfen  weder  ganz  frisch  noch  zu  alt  sein;  denn  in  ersterem 
Falle  findet  zu  leicht  ein  Verschmieren  statt,  während  im  letzteren  Falle  die 
Zeichnungen  sich  zu  schwer  bezw.  unvollkommen  Umdrucken. 

Die  zum  Umdrucke  verwendeten  Pressen  sind  gewöhnlich  autographisebe 
Walzenpressen,  **)  deren  untere  Walze  einen  bedeutend  grösseren  Durchmesser 
als  die  obere  besitzen  soll.  Diese  Walze  ist  mit  Papier  umwickelt,  um  einen 
gewissen  Grad  von  Elasticität  zu  besitzen.  Die  obere  Walze  ist  direct  angetrieben, 
die  untere  ist  Schleppwalze.  In  Ermanglung  einer  autogr.  Walzenpresse  kann 
die  gewöhnliche  lithographische  Handpresse  (Reiberpresse)  zum  Umdruck  verwendet 
werden,  nicht  aber  Satinirpressen,  bei  welchen  in  Folge  der  Kleinheit  der  unteren 
Walze  der  Widerstand  für  das  Mitnehmen  derselben  zu  gross  wird,  daher  leicht 
die  Zeichnung  vom  Zinke  abgeseboben  wird. 


*)  Bezugsquellen  guten  Zinkbleches  sind  Herzogenrath  in  Frankfurt  a.  M.,  A.  Poirel  in 
Brüssel,  Kuinnin  Talbot  iu  Berlin,  A.  Moll  und  Angerer  & Göschl  in  Wien. 

**)  Z.  B.  von  Hugo  Koch  in  Leipzig. 
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Die  zum  Umdrucke  bestimmten  Zeichnungen  werden  dadurch  eingefeuchtet, 
dass  man  sie  zunächst  in  reines  geleimtes  Papier  einlegt  und  mit  diesem  in  gnt 
und  gleichmfissig  eingefeuchtete  (ungeleimte)  Maculatur,  zwischen  welchem  man 
es  etwa  eine  halbe  Stunde  liegen  lässt. 

Das  Auflegen  der  umzudruckenden,  gut  gefeuchteten  Zeichnung  auf  die 
Zinkplatte  muss  ohne  jedes  Verschieben  derselben  geschehen.  Sind  mehrere, 
kleinere  Zeichnungen  auf  eine  Zinkplatte  zu  Übertragen,  so  thut  man  gut,  dies 
in  folgender  Weise  zu  thun.  Man  schneidet  einen  Bogen  geleimten  Papiers  in  der 
Grösse  der  Zinkplatte  zu,  feuchtet  denselben  mittelst  Schwammes,  legt  ihn  auf 
ein  Reissbrett  und  darauf  die  entsprechend  ausgeschnittenen  Zeichnungen,  die  Figur 
nach  oben.  Dadurch  ist  natürlich  auch  selbst  ein  Verschieben  derselben  statthaft. 
Sind  die  Figuren  in  der  richtigen  Weise  vertheilt,  so  sticht  man  sie  durch  mehrere 
Einstiche  mittelst  einer  Gravirnadel  ohne  die  Linien  der  Zeichnung  zu  verletzen, 
fest  und  kann  dann  den  Bogen  sammt  den  anhängenden  Zeichnungen  abheben, 
wenden  und  auf  die  Zinkplatte  vorsichtig  niederlegen,  wobei  natürlich  Falten  zu 
meiden  sind. 

Beim  Umdrucke  selbst  kommt  die  Zinkplatte  mit  der  aufgelegten  Zeichnung 
nnd  ein  Paar  darauf  gelegten,  trockenen  Papierblättern  zwischen  zwei  Press- 
spänen oder  Glanzpappe  Blättern  zu  liegen  und  wird  das  Ganze  vorsichtig  durch 
die  richtig  eingestellte  (gespannte)  Umdruckpresse  gezogen.  Hierbei  dreht  die 
rechte  Hand  die  Kurbel,  während  die  linke  die  beiden  Glanzdeckel  so  lange 
nachschiebt,  bis  auch  die  Zinkplatte  richtig  erfasst  wird.  Vor  dem  völligen  Durch- 
gänge kehrt  man  die  Bewegung  um,  bis  die  Platte  wieder  auf  die  Seite  des 
Arbeiters  gelangte.  Man  wechselt  das  Auflage-Papier  aus,  da  es  feucht  geworden, 
gibt  der  Presse  etwas  stärkere  Spannung  und  walzt  wieder  vor  und  zurück.  Dies 
wiederholt  man  unter  Wechsel  des  Auflagepapiers  und  zuerst  Umkehrung,  dann 
Querlegung  der  Platte  bei  vermehrter  Spannung  der  Presse  mehrere  Male. 

Das  Gefühl  für  die  richtige,  der  Presse  zu  gebende  Spannung  erhält  man 
durch  Uebung,  welche  mit  Zeichnungen  erworben  werden  muss,  an  welchen  nichts 
gelegen  ist.  Die  Durchzüge  müssen  ohne  Unterbrechung  erfolgen. 

Nach  diesen  Durchzügen  wird  die  Platte  aus  der  Presse  genommen  und 
werden  die  Zeichnungen  mit  dem  Schwamme  befeuchtet.  Dann  wiederholt  man 
das  Walzen  ebenfalls  mit  successiver  vermehrter  Spannung  wie  vorhin. 

Nach  dem  letzten  Durchzug  wird  die  Zinkplatte  herausgenommen  und  werden 
die  an  ihr  festhängenden  Zeichnungen  tüchtig  eingefeuchtet,  wodurch  dann  das 
Abziehen  des  Papiers  leicht  wird.  Bei  alten  Bildern  oder  Zeichnungen  muss  vor 
dem  Abziehen  des  Papiers  ein  vorsichtiges,  gleichmässiges  Erwärmen  der  Platte 
erfolgen,  damit  die  Zeichnung  richtig  auf  der  Platte  haftet.*) 

Kreidezeichnungen  oder  auf  Kreidepapier  hergestellte  Federzeichnungen  löst 
man  durch  Einlegung  der  Zinkplatte  in  Wasser  von  60 — 70°  C.  ab. 

Nach  dem  Ablösen  des  Papiers  von  der  Platte  wird  dieselbe  mit  kaltem 
Wasser  Ubergossen  und  hierauf  mit  Gummilösung  überzogen.  Die  gummirten 
Platten  können  beliebig  lange  anfbewabrt  werden. 

Gleichmässige  Dicke  der  Zinkplatten  und  genau  cylindrische  Gestalt,  sowie 
richtige  (parallele)  Lagerung  der  Walzen  der  autographischen  Presse  sind  zu 
guten  Umdrucken  erforderlich. 

Das  Gummiren  der  Zinkplatte  erfolgt  auch  dann,  wenn  eine  Aufbewahrung 
nicht  beabsichtigt  wird.  Denn  das  Gummiren,  welches  in  einem  Ueberstreichen 
der  Platte  mit  einem  feinen,  in  Gummiwasscr  getauchten  Schwämmchen  besteht, 
reinigt  nicht  nur,  sondern  „verstärkt“  die  Platte.  Das  Gnmmiwasser  wirkt  hierbei 
ähnlich  wie  auf  dem  lithographischen  Steine,  es  bedingt,  dass  die  ausserhalb  der 
Striche  der  Zeichnung  liegenden  Stellen  des  Zinkes  bei  dem  späteren  Einschwärzen 
noch  schwieriger  Farbe  annehmen,  als  dies  die  blos  mit  Wasser  gefeuchtete  Platte 


*)  Die  Behandlung  bei  photographischen  Copien  ist  etwas  anders  nnd  diesbezüglich 
Uusuik's  „ Reproductioua-Photographie“  nachzuaehen. 
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tbun  würde.  Dem  Gummiwasser  können  einige  Tropfen  Pbospborsäure  zugesetzt 
werden,  welche  die  Wirkung  verstärken. 

Die  Zinkplatte  wird  sofort  nach  dem  Gummiren  — welches  man  damit  s»b- 
schliesst,  dass  man  jede  Überflüssige  Gummilösung  mittelst  des  ausgedruckten 
Gummischwammes  entfernt  — mit  dem  Farbschwämmehen  eingeschwärzt. 

Als  Schwärze  bedient  man  sich  einer  Mischung  von  litbogr.  Umdruckfarbe, 
vermengt  mit  litbogr.  Federfarbe,  welche  mittelst  Terpentinöles  verdünnt  wird. 
Mit  dieser  zähflüssigen  Farbe  wird  das  Farbschwämmchen,  welches  feucht  gehalten 
sein  muss,  durch  Einreiben  oder  Verreiben  eines  Stückchens  Farbe  (Schwärze) 
auf  einem  Steine  eiDgeschwärzt. 

Mit  diesem  Schwamme  wird  die  Zinkplatte  vom  Rande  ansgebend  und  längst 
des  Randes  hinfahrend,  damit  etwas  Gnmmi  anfgenommen  wird  in  parallelen 
Strichen,  gegen  die  Mitte  fortschreitend,  überfahren ; hierauf  wird  die  Platte  der 
Quere  nach,  auch  vom  Rande  ausgehend,  überfahren.  Nach  erfolgter  Reinigung 
der  Platte  mit  dem  Wasserschwamme  wird  die  Zeichnung  betrachtet,  eventuell 
mit  Gummischwamm  und  Schwärzeschwamm  nachgebessert. 

Photolithographische  Copien  müssen  gewöhnlich  zwei  bis  dreimal  angerieben 
werden,  in  welchem  Falle  man  zunächst  die  Farbe  (Schwärze)  durch  ein  Paar 
Minuten  trocknen  lässt,  dann  die  Platte  wieder  gummirt  und  ein  zweites,  bezw. 
drittes  Mal  anreibt.  Das  zweite  Anreiben  erfolgt  mit  Vortbeil  in  beiden  diagonaler 
Richtungen.  Erscheinen  noch  Theile  der  Zeichnung,  z.  B.  breite  Schattenstellen, 
grau,  so  ist  nach  kurzem  Trocknen  nochmals  zu  Gummiren  nnd  Einzuschwärzen, 
bis  alle  Theile  der  Zeichnung  schwarz  erscheinen  nnd  zwar  dort  recht  satt  schwarz, 
wo  es  auch  das  Original  gewesen.  Zur  Verstärkung  des  Umdruckes  verwendet 
man  eine  gute  lithographische  Walze  und  walzt  den  Umdruck  mit  feiner  litbogr. 
Federfarbe  gehörig  ein. 

Die  verstärkte  Platte  muss  durch  Gummiren  und  nachheriges  Abwaschen 
wohl  gereinigt,  und  getrocknet  werden.  Hierauf  bessert  man  die  fehlerhaften  Linien 
mittelst  eines  feinen  Pinsels  mit  Umdruckfarbe  (mit  Terpentinöl  verdünnt)  aus 
und  ergänzt  ebenso  ausgebliebene  Linien,  diese  Operation  heisst  retonchiren. 

Nach  der  Retouche  wird  die  Zinkplatte  mit  feinst  gepulvertem  Asphalt 
eingestaubt,  wobei  man  sich  eines  weichen  Haarpinsels  bedient,  mit  welchem 
der  Asphaltstaub  Uber  dem  Umdrucke  verpinselt  wird.  Den  überflüssigen  Staub 
entfernt  mau  durch  Wegwischen  mittelst  Watte. 

Die  Platte  wird  hierauf  Uber  einem  Sparherde  oder  Rost  vorsichtig  erwärmt, 
bis  die  Linien  der  Zeichnung  eine  schwarze,  etwas  glänzende  Farbe  annehmen, 
ohne  jedoch  zerfliessen  zu  dürfen.  Die  noch  warme  Platte  kann  dann  sofort 
auf  der  Rückseite  und  den  Rändern  mit  Aspbaltlack  oder  alkoholischen,  gefärbten 
Lacklösungen  bestrichen  werden,  um  alle  jene  Theile  der  Platte,  welche  nicht 
geätzt  werden  sollen,  der  Einwirkung  der  Säure  zu  entziehen. 

Das  Aetzen  kann  durch  verschiedene  Aetzmittel  insbesondere  durch  Kupfer- 
vitriollösung oder  durch  verdünnte  Salpetersäure  erfolgen. 

Eine  viel  gebrauchte  Aetzflüssigkeit  besteht  aus  1 Th.  Salpetersäure 
auf  25  bis  30  Theilen  Wasser,  welchem  pro  Liter  3 Löffel  dickflüssiger  Gummi- 
lösung zugesetzt  sind.  In  diese  schwache  Säure  wird  die  Zinkplatte  ’/a  Minute 
(bei  zarter)  bis  1 ’/s  Minuten  (bei  kräftiger  Zeichnung)  eingelegt,  so  dass  die 
Säure  ca.  X'”  hoch  die  Platte  bedeckt,  und  während  der  Einwirkung  mit  einem 
Pinsel  oder  einer  Hasenpfote  überfahren. 

Nach  dem  Aetzen  w'ird  die  Platte  gespült,  gummirt  und  hierauf  entweder 
mit  einer  weichen  litbogr.  Lederwalze  oder  einem  Schwämmchen  mit  Federfarbe 
eingeschwärzt,  durch  welche  „erste  Deckung“  sich  die  Höhen  der  Platte  auch 
etwas  seitlich  mit  Farbe  bekleiden,  wodurch  dem  Unterfressen  bei  der  nächsten 
Actzung  vorgebeugt  wird.  Erwärmung  der  Platte  nach  der  Deckung  bewirkt  durch 
Schmelzung  der  Farbe  bessere  Bedeckuug  der  Stufenwand.  Ist  Retouche  nöthig 
so  erfolgt  dieselbe,  auch  wird  Bestäuben  mit  Colophoniumstaub  und  darauf  folgendes 
Erwärmen  angeweudet. 
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Es  folgt  nun  die  zweite  Aetzung  mit  etwas  stärkerer  Säure  (2  Th.  auf  25 
bis  30  Wasser)  und  hierauf  die  zweite  Deckung;  dieser  die  dritte  Aetzung,  dritte 
Deckung  u.  s.  w. 

Jede  dieser  Aetzungen  erfolgt  etwas  länger  als  die  frühere  (*/(  bis  gegen 
3 Minuten). 

Nach  der  vierten  oder  fünften  Aetzung  erfolgt  das  Einschwärzen  mit  einer 
Sammtwalze,  welche  die  Stufenwände  besser  deckt  als  die  Lederwalze ; auch 
nimmt  man  etwas  weichere  Schwärze.  Das  Einstauben  mit  Colophonium  wird 
ebenfalls,  wie  das  darauf  folgende  Erwärmen  unter  Beobachtung  der  früher  ange- 
gebenen Vorsichten  vorgenommen. 

Zu  der  Säure  setzt  man  nun  noch  Salzsäure  und  ätzt  in  der  Schaukel- 
wanne  um  ca.  0'3mm  tiefer.  Will  man  noch  mehr  vertiefen,  so  kann  noch  eine 
sechste  bis  zehnte  Aetzung  folgen.  Für  das  zwischen  den  späteren  Aetzungen 
nöthige  Decken  wird  eine  Flanellwaize  verwendet,  auch  bestäubt  mau  nach  der 
Colophoniumbe8täubung  und  dem  darauf  folgenden  Erhitzen  noch  mit  feinstem 
Qraphitpulver,  welches  gegen  Säure  völlig  indifferent  ist. 

Die  fertig  geätzte  Platte  wird  durch  Terpentinöl  von  der  Schwärze  befreit 
und  dann  durch  Aetzlauge  gereinigt. 

Eine  neuere  Aetzmethode,  welche  meist  schneller  zum  Ziele  fuhrt, 
wird  nach  Husnik  in  folgender  Weise  ansgeführt: 

Die  mit  dem  Umdrucke  versehene,  auf  der  Rückseite  und  den  Rändern 
lackirte  Zinkplatte  wird  wie  bei  der  früheren  Methode  in  einer  flachen  Tasse 
mit  der  Säure  (1  Thl.  Salpetersäure,  25  — 30  Thl.  Wasser  und  Gummizusatz) 
geätzt.  Man  gibt  mehr  Aetzflüssigkeit  und  überfährt  die  Platte  fo r t w äh r e n d mit 
einer  Hasenpfote  und  ätzt  durch  2 bis  4 Minuten,  bei  derben  Zeichnungen  selbst 
bis  10  Minuten,  also  wesentlich  tiefer  als  bei  der  ersten  Aetzung  nach  der  alten 
Methode. 

Nach  8pülen  und  Trocknen  der  Platte  wird  die  Umdruckfarbe  mittelst 
Terpentinöl  und  Bürste  entfernt,  mit  Sägespänen  getrocknet,  nochmals  mit  Ter- 
pentinöl geputzt  und  wieder  getrocknet. 

Hierauf  deckt  man  die  gut  abgewischto  und  sodann  erwärmte  Platte  mittelst 
einer  „polirten“,  geraden  Ledcrwalze  mit  Federfarbe,  welche  mit  steifen  Firniss 
vermischt  ist.  Dieses  Aufwalzen  von  Schwärze  findet  auf  der  auf  einen  Tisch 
gelegten  Platte  Btatt,  deren  Temperatur  ca.  75°  beträgt  (was  durch  das  Gefühl 
erkannt  wird,  indem  man  die  Platte  kaum  5 Secunden  ohne  Schmerzgefühl  in 
der  Hand  zu  halten  vermag)  und  erfolgt  ohne  Pressung,  durch  das  Eigengewicht 
der  rollenden  Walze.  Die  harte,  glatte  Walze  gewährt  den  Vortheil,  dass  sie 
die  Farbe  Uber  die  Höhe  der  Zeichnung  hinweg  an  den  Wänden  der  Stufen  hin- 
unterdrückt,  so  dass  letztere  durch  die  schmelzende  Farbe  bis  znm  Grunde  ge- 
deckt werden.  Nach  dem  Erkalten  der  Platte  muss  nochmals  Uberwalzt  werden, 
damit  sich  die  Höhen  mit  Farbe  decken. 

Die  neben  den  Strichen  der  Zeichnung  (Höhen)  auf  1 bis  liegenden 

Theile  deB  Grundes  (der  Weissen)  bleiben  frei  von  Farbe,  während  der  weiter 
ab  liegende  Grund  gleichfalls  Farbe  annimmt.  Man  bestäubt  hierauf  die  Platte 
mit  Asphaltpulver,  erwärmt,  bis  die  bestäubten  Tbeile  schwarz  werden  und  lässt 
erkalten.  Hierauf  folgt  das  Auskratzen  des  mit  Farbe  und  Asphalt  gedeckten 
Grundes,  welche  Arbeit  deshalb  ziemlich  rasch  von  Statten  geht,  weil  der  Asphalt 
leicht  abspringt  und  die  Farbe  mitnimmt  Dieses  Auskratzen  erfolgt  durch  Zu- 
hilfenahme verschieden  geformter  Mcsserchen  und  Stichel  (Knabenarbeit). 

Hierauf  folgt  die  zweite  Aetzung  in  verstärktem  Säurebade  10  bis  15  Min. 
und  hiermit  ist  in  vielen  Fällen  schon  eine  druckfähige  Platte  erhalten,  eventuell 
folgt  neue  Deckung  und  dritte  Aetzung. 

Auf  die  Aetzungen,  welche  bestimmt  sind  die  Tiefen  der  Platte  zu  erzeugen, 
und  welche  auch  die  Bezeichnung  Scharf ätzung  führen,  folgt  die  sogenannte 
Reinätzung,  durch  welche  die  scharfkantigen  Stufen  der  Scharfätzungen  abge- 
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rundet  werden  sollen,  damit  sich  beim  Gebrauch  der  Platte  daran  keine  Farbe 
ansetzt  und  den  Druck  verunreinigt. 

Sind  wenig  und  nicht  zu  tiefe  Stufen  vorhanden,  so  genilgt  eine  Keintttzung, 
wobei  die  Schwarze  nur  auf  die  Höhe  aufgewalzt  wird  und  1 Tbl.  Salpetersäure 
auf  30  Thl.  Wasser  in  der  Schaukelwanne  zur  Anwendnng  kommt;  sind  hingegen 
viele  und  stark  vertiefte  Stufen  zu  runden,  so  ätzt  man  zwei-  bis  dreimal  von 
unten  gegen  aufwärts.  Bei  der  ersten  Reinätzung  wird  in  diesem  Falle  tief  ein- 
geschwärzt bei  erwärmter  Platte,  mit  Asphalt  und  Graphit  (s.  o.)  eingestaubt  und 
mit  starker  Säure,  wie  beim  letzten  Scharfätzen  in  der  Schaukelwanne  zuerst  die 
Abrundung  der  untersten  Stufen  ausgefUhrt.  Bei  der  zweiten  Reinätzung  wird 
die  früher  mit  Terpentinöl  gereinigte  Platte  bis  zur  zweiten  8tufe  eingeschwärzt 
und  ebenfalls  mit  Aspliallpulver  behandelt,  nnd  in  frischem  Säurebade  (1  : 25) 
in  der  Schaukel  wanne  geätzt;  bei  der  dritten  Reinätzung  werden  nur  die  Höhen 
eingeschwärzt  (Feder-  nnd  Umdruckfarbe  gemischt)  ohne  die  Platte  zu  erwärmen, 
retouchirt,  mit  Asphalt  eingestaubt,  erwärmt  und  schliesslich  mit  frischer  Säure 
(1:30)  in  der  Schaukelwanne  geätzt. 

Nach  der  Reinätzung  wird  die  Platte  von  Farbe  gereinigt  und  ist  zum 
Drucke  fertig. 

Das  Aetzen  mit  Kupfervitriol-Lösung  findet  in  ähnlicher  Weise  statt; 
doch  gewährt  dieses  Aetzmitte!  den  Vortheil,  die  Striche  der  Zeichnung  weniger 
zu  unterfressen. 

Die  Herstellung  der  Probedrucke  erfolgt  gewöhnlich  auf  der  autographischen 
Walzenpresse  und  ist  hierzu  beBte  Druckerschwärze,  hochsatinirtes  Seidenpapier, 
bedeckt  mit  eben  solchem  und  mit  Hocbglanzdeckel  zu  verwenden.  Das  Ein- 
sebwärzen  erfolgt  mit  einer  Leimwalze  (10  Thl.  Gelatine,  25  Thl.  Wasser,  25  Thl. 
Glycerin)  und  ftlr  die  Schattenpartien  noch  überdies  mit  einem  kleinen  Tampon. 
Von  den  feinen  Ausläufern  der  Zeichnung  wird  mit  Fliesspapier  ein  Theil  der 
Farbe  entfernt.  Beim  Durchziehen  durch  die  Presse  wird  auch  unter  die  Zink- 
platte ein  Carton  gegeben,  wie  beim  Umdruck.  Da  die  Zinkographien  im  Buch- 
drucke, gleich  den  Holzschnitten,  zur  Verwendung  kommen,  so  muss  eine  Montirung 
auf  einer  der  Satzhöhe  entsprechenden  Holzunterlage  erfolgen.  Hierzu  findet  ein 
Ausschneiden  der  Figur  mittelst  einer  Laubsäge  oder  Bandsäge  derart  statt,  dass 
um  die  Figur  noch  ein  Blechstreifen  von  ca.  3mm  Breite  stehen  bleibt,  durch 
weichen  die  Drahtstifte  geschlagen  werden.  Anch  die  grossen  „Weissen“  werden 
ausgeschnitten. 

Die  Zinkographien  ersetzen  den  Holzschnitt  bei  figuralen  und  künstlerischen 
Abbildungen  nicht  vollkommen.  Den  Linien  des  Holzschnittes  kommt  eine  grössere 
Weichheit  und  Reinheit  der  Darstellung  zu.  Aber  einerseits  stellen  sich  die  Zinko- 
graphien billiger,  andererseits  entsprechen  sie  in  vielen  Fällen  vollkommen  den 
zu  stellenden,  selbst  weitgehenden  Anforderungen  und  ist  thatsächlich  die  Xylo- 
graphie durch  die  Zinkographie  vielfach  verdrängt  worden. 

Literatur:  Jacob  Husnik,  die  Zinkätzung,  Wien,  Hartleben  1886.  Kk. 

Zinkolithweiss,  s.  Lithophon  V pag.  615. 

Zinkoxyd  und  Zinkoxydhydrat,  s.  b.  Zink. 

Zinkoxychlorid,  s.  m.  bas.  Chlorzink,  s.  b.  Zink,  Zinkozychlorid- 
Kitt,  s.  m.  Sorel’scher  Kitt  (IV  pag.  773). 

Zinkphosphoret,  Phosphorzink,  s.  Zink. 

Zinkpigment  nennt  E.  W.  Par n eil  in  Liverpool  eine  nach  dem  ihm  paten- 
tirten  Verfahren  (Engl.  Pat.  549  vom  12.  Feb.  1879)  durch  Fällung  von  alka- 
lischer Zinklösnng  mit  8chwefe!kalium  hergestellte  Zinkfarbe.  Otl. 

Zinkpropyl,  Vgl.  Zinkalkyle. 

Zinkpulver,  s.  m.  Zinkstaub.. 
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Zinkrauch  wird  feinvertheiltes  metallisches  Zink  genannt,  das  sich  zu  Beginn 
des  Destillationsprocesses  in  der  Vorlage  abscheidet,  s.  Zink. 

Zinksäuresalze,  s.  m.  Zinkate,  s.  Zink. 

Zinksalmiak,  s.  m.  Zinkchlorid-Chlorammoninm,  s.  Zink. 

Zinksalze,  Zinkoxydsalze,  s.  Zink. 

Zinkseife.  Dnrch  Zersetzung  von  Kali-  oder  Natronseifenlösung  mit  Zink- 
vitriol  erhält  man  einen  weissen  Niederschlag,  welcher  ein  Gemenge  von  fett- 
und  ölsaurem  Zinkoxyd,  d.  i.  Zinkseife  ist.  Mac  Innes  hat  die  Zinkseife  in 
Vermischung  mit  Firniss  als  Anstrich  fllr  Metalle  zum  Schutze  derselben  gegen 
Rost  bez.  Oxydation  empfohlen.  (Vgl.  D.  Iud.-Ztg.  1865  pag.  378.)  Gtl. 

Zinkschaum,  s.  Blei  I pag.  591.  Ueber  die  elektrolytische  Entzinkung 
des  Zinkschaums  vergl.  d.  D.  R.  Pat.  33589  des  königl.  Huttenamtes  Friedrichs- 
hUtte,  s.  a.  Jacobsen,  Ind.-Bltt.  1886  pag.  63.  Gtl. 

Zinkschwamm  wird  die  lockere  Bcbwammige  Zinkoxydmasse  genannt,  welche 
eich  bei  der  Verhüttung  zinkhaltiger  Eisenerze,  nicht  selten  in  den  Gichtgasleitungen, 
ansammelt  und  oft  zur  Verstopfung  derselben  Veranlassung  gibt.  Gtl. 

Zinksilikat,  Kieselzinkerz,  s.  Galmei  UI  pag.  680,  vgl.  a.  Zink. 

Zinksilikat  wurde  auch  die  von  der  Gesellschaft  Vieille  Montagne  in  den 
Handel  gebrachte  AnstricbmasBe  genannt,  welche  aus  einem  unter  dem  Namen 
Steinzinkoxyd  eingefUhrten  gefärbten  Zinkoxyd  und  einer  Wasserglaslösung  vom 
spec.  Gew.  =x  1-197  (=  25°  B.)  hergestellt  wurde.  Gtl. 

Zinkspath,  Edler  Galmei,  Smithsonit  ( calanine  — carbonate  of 
tink),  Min.  Kleine,  bis  sehr  kleine  rhomboödrische  Krystalle,  meist  abgerundet 
oder  doch  stumpfkantig,  gewöhnlich  nierförmige,  schalige,  traubige  oder  tropf- 
steinartige, auch  zeitige  oder  derbe  Massen  von  feinkörniger  oder  dichter  Structur. 
Farblos  oder  doch  zumeist  lichtfarbig,  gelb,  grUn,  braun  oder  grau,  durchscheinend 
bis  undurchsichtig.  Glasglanz  oder  Perlmutterglanz.  Härte  — 5,  spec.  Gew.  — 
4-1 — 4-5.  Ist  wesentlich  kohlensaures  Zinkoxyd  mit  geringem  Gehalte  an  Eisen- 
oxyd, Manganoxyd,  Kalk  und  Magnesia,  wohl  auch  Cadmium  oder  Blei.  Enthält 
bis  64-5  Proc.  Zinkoxyd  und  35-5  Proc.  Kohlensäure.  Findet  sich  neben  Kiesel- 
zinkerz, Brauneisenstein  und  Eisenspatb,  Zinkblende,  Bleiglanz,  in  Lagern  oder 
Stöcken,  oft  auch  in  Nestern,  namentlich  in  Kalksteinen  und  Dolomiten  verschiedener 
Formationen.  Hauptfundorte  Bind  Chessy  bei  Lyon,  Aachen  (am  Altenberge), 
Iserlohn,  Brilon,  Wieslocb  in  Baden,  Tarnowitz,  Olkucz,  Dognazka  und  Rezbanya, 
Raibel  und  Bleiberg,  Nertschinsk,  Mendip  und  Matlock  in  England  u.  a.  a.  0. 
Ist  ein  wichtiges  Zinkerz.  Eine  durch  einen  höheren  Gehalt  an  Eisencarbonat 
ausgezeichnete  Varietät  oder  richtiger  Mittelspecies  zwischen  Zinkspath  und  Eisen- 
Bpath  ist  als  Eisenzinkspath  unterschieden  worden.  Derselbe  zeigt  meist 
gelbe  nnd  grüne  Farben,  Fettglanz  und  seine  Krystalle  sind  durch  die  schärfere 
Polkante  des  Grundrhomboöders  ausgezeichnet.  Vorfc.  in  den  Galmeigruben  bei 
Aachen.  Ebendaselbst  findet  sich  auch  eine  manganreichere  Varietät  die  als  Mangan- 
zinkspath  bezeichnet  worden  ist.  Hierher  gehört  auch  der  Kapnit,  s.  d.  IV 
pag.  660.  Gtl. 

Zinkspinell.  Dem  Spinell  analog  zusammengesetzte  Verbindung  von  Zink- 
oxyd (42 — 43  Proc.)  mit  EiBenoxydul  (0-7 — 1-1  Proc.)  und  Thonerde  (55-4  bis 
55-6  Proc.),  welche  sich  in  der  Masse  der  bei  der  Zinkgewinnung  verwendeten 
Muffeln  nach  längerem  Gebrauche  derselben  bildet  und  die  Ursache  des  Blau- 
werdens solcher  Muffeln  ist  Gtl. 

Zinkstaub  vgl.  Zink.  Dieses  auch  als  Zinkrauch  bezeichnete  pulverförmige 
Condensationsproduct,  das  sich  in  den  Vorlagen  bei  der  Zinkdestillation  findet,  ist 
ein  Gemenge  von  feinvertheiltem  Zink  mit  8 — 10  Proe.  Zinkoxyd  und  enthält 
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wechselnde  Mengen  von  Cadmium,  Antimon,  Blei,  Arsen,  8puren  von  Eisen  etc. 
Cadmiumreicher  Zinkstaub  dient  als  Rohmateriale  ftlr  die  Gewinnung  von  Cad- 
mium, sonst  findet  er,  soweit  er  nicht  wieder  auf  Zink  verarbeitet  wird,  Verwendung 
als  Anstrichfarbe  (Zinkgrau)  und  vielfach  als  Reductionsmittel.  (Vgl.  a.  Zink- 
kilpe.)  Gtl. 

Zinksulfurete,  s.  m.  Zinksulfide,  s.  b.  Zink. 

Zinksuperoxyd.  Soll  sich  bei  der  Einwirkung  von  Wasserstoffsuperoxyd 
auf  Zinkoxyd  bilden.  Zusammensetzung  und  Eigenschaften  dieses  jedenfalls  Behr 
unbeständigen  Körpers  sind  nicht  näher  untersucht.  Gtl. 

Zinkverbindungen  organische,  s.  Zinkalkyle. 

Zinkvitriol,  s.  m.  schwefelsaures  Zinkoxyd,  s.  b.  Zink.  Unter  demselben 
Namen  ist  das  Min.  bekannt,  welches  sich  als  Verwitterungsprodnct  von  Zink- 
blende zu  Goslsr,  Scbemnitz  und  Fahlun  findet  und  gleichfalls  schwefelsaures 
Zinkoxyd  mit  28  Proc.  Zinkoxyd  und  44  Proc.  Krystallwasser  ist.  Es  bildet  weisse 
rhombische  Krystalle,  die  dem  Bittersalz  isomorph,  oft  säulenförmig  verlängert 
sind,  oder  weisse  und  grauweisse  nierförmige,  tropfsteinartige  Massen  oder  Krusten 
von  der  Härte  = 2 — 2-5  und  dem  spec.  Gew.  — 2 — 2*1.  Gtl. 

Zinkweiss,  s.  m.  Zinkoxyd,  s.  b.  Zink. 

Zinn  (etain,  — tin),  Stannum  (Plumbum  album),  Symbol:  Sn,  Atom- 
gewicht — 118.*)  Das  Zinn  hat  in  der  culturgeschichtlichen  Entwicklung  der 
Menschheit  eine  ebenso  hervorragende  Rolle  gespielt,  wie  früher  die  Kieselsäure 
und  später  das  Eisen.  Wie  die  Kieselsäure  in  der  Form  des  Feuersteines  die 
frühesten  Stufen  der  menschlichen  Cultur  (die  Steinzeit)  beherrschte  und  wie 
das  Eisen  der  letzten  Cnlturperiode  und  ganz  besonders  der  Gegenwart  ihren 
Charakter  aufgedrückt  hat  (die  Eisenzeit),  ganz  ebenso  hat  das  Zinn  in  der 
Uebergangsperiode  vom  Feuerstein  zum  Eisen  die  damalige  Cultur  beherrscht 
und  die  Richtung  bestimmt,  in  welcher  dieselbe  fortschrciten  musste.  Allerdings 
war  es  nicht  das  Zinn  als  solches,  sondern  die  Bronze,  eine  Legirung  dieses 
Metalles  mit  der  circa  lOfachen  Menge  Kupfer,  und  dies  ist  auch  der  Grund, 
warum  wir  nicht  von  einer  Z i n n ze i t,  sondern  von  einer  Bro  n z e zeit  sprechen, 
ja  es  ist  auch  zur  Genüge  bekannt,  dass  sogar  in  einzelnen  Ländern  (besonders 
in  Nordamerika,  aber  auch,  wenigstens  theilweise  in  den  Karpatenländern)  ein 
factiscbes  Kupferzeitalter  bestand,  doch  kann  trotz  alledem  nicht  geleugnet  werden, 
dass  es  eigentlich  doch  das  Zinn  war,  das  der  Bronze  jene  Eigenschaften  gab, 
welche  dieselbe  zur  Beherrscherin  ihres  Zeitalters  machten,  und  überdies  blieb 
die  Verwendung  des  Kupfers  als  solchem , gegenüber  der  gradezu  kolossalen 
Verbreitung  der  Bronze  eine  sehr  beschränkte  und  locale.  Es  muss  hier  auch 
noch  darauf  hingewiesen  werden,  dass  die  dem  Bronzezeitalter  entstammenden 
Bronzegegenstände  der  verschiedensten  Völker  und  Länder  eine  überraschende 
Uebereinstimmung  in  ihrer  Zusammensetzung  zeigen,  welche  die  Vermuthung 
nahe  legt,  dass  sich  die  Kunst  der  Bronzebereitung  von  einem  Punkte  aus  Uber 
die  ganze  damals  bekannte  Erde  verbreitete. 

Dass  sich  die  Kenntniss  des  Zinns  von  einem  Productionscentrum  ans  (uttmlich  von 
Hinterindien  aus)  über  Asien  und  Ostafrika  verbreitete,  beweist  auch  die  Aehnlichkeit  seines 
Namens  in  diesen  Ländern.  So  heisst  es  im  Altindischen  Naga,  im  Jend  (persisch)  Aonya, 
jüdisch  anak,  äthiopisch  naak  ; auch  das  jspauische  Wort  sin  scheint  hiemit  zusammeusuhängeu. 

Neben  dieser  uralten  Ilczeichnung  herrscht  etwa  von  1000  v.  Ohr.  bis  in  die  ersten 
Jahrhunderte  nach  Christi  Geburt  in  den  Mittelmeerländorn  das  Wort  Kassiteros,  dessen 
Abstammung  unbekannt  ist,  das  aber  durch  die  Phönicier,  die  ja  damals  den  Welthandel  be- 
herrschten, allgemeine  Verbreitung  fnud  und  sogar  in  den  letzten  Jahrhunderten  vor  Christus 
in  Indien  — als  „Kastira“  — Hingang  fand.  Die  Phönizier  brachten  das  Zinn  anfangs  aus 


*)  Das  Atomgewicht  des  Ziuns  beträgt  nach  den  Neuberechnungen  von  Clarke  117*008, 
nach  jenen  von  L.  Meyer  und  K.  Scubert  117*35,  nach  van  der  PlaatB  118*1 
mit  einem  möglichen  Fehler  von  0*1,  nach  einer  Neubestimmung  des  Letzteren  118*076. 
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Indien,  später  auch  aus  Spanien  and  England  in  den  Handel.  Europa  selbst  verarbeitete 
wohl  ausscbliesslich  spanisches  and  englisches  Zinn.  Der  Hauptstapelplatz  hierfür  war  die 
ca.  1000  v.  Chr.  gegründete  spanische  Stadt  Cadix.  Im  Handel  mit  Indien  wurden  dio  Phö- 
nizier erst  von  den  Aegyptern,  später  von  den  Abessiniern  abgelöst,  und  diesen  folgten  die 
Araber,  welche  jedoch  für  das  Zinn  nicht  den  indischen,  sondern  den  mediterranen  Namen 
Keatir  Annahmen. 

In  Europa  wurden  die  Phönizier  resp.  die  Karthager  von  den  Römern  abgelöst,  welche 
zunächst  das  spanische,  später  aber  auch  das  englische  Zinn  in  Verkehr  brachten.  Caesar 
spricht  schon  von  dem  Plumbum  alburn^  welches  man  von  Britannien  bringe  und  Diodorus 
Siculus  berichtet,  mau  fände  das  Erz  dort  im  Gesteine.  Das  ausgescbmolzene  Metall  wurde 
In  Barren  nach  Iktis  (d.  i.  Vectis  = Insel  Wight),  dünn  nach  Gallien  gebracht  and  durch 
dieses  Land  auf  Pferden  bis  an  die  Rhone  transportirt.  Marseille  gewann  als  Stapelplatz 
für  den  Zinnbandel  bald  dieselbe  Bedeutung  wie  sie  Cadix  früher  besass. 

Während  jedoch  das  reine  Metall  nur  zum  Vcriinnen  von  Kupfer,  zur  Fabrication 
von  Zinngefässen  und  als  Münzmetall  Verwendung  fand,  wurde  die  Bronze,  die  zur  Erzeugung 
von  Waffen,  Münzen,  Spiegeln  und  zum  Gusse  von  Statuen  beniitzt  wurde,  nicht  aus  Kupfer 
and  Zinn,  sondern  direct,  durch  die  gleichzeitige  Verhüttung  ihrer  Erze  (wahrscheinlich  kiesige 
Kupfererze  und  Zinngraupen)  dargestellt.  Iu  den  ersten  Jahrhunderten  nach  Christo  dominirte 
in  der  Zinngewinnung  namentlich  Cornwall,  so  dass  im  4.  Jahrhunderte  statt  des  lateinischen 
Ausdruckes  „Plumbum  album " der  Ansdruck  Istaen  (wällisch)  oder  StOAn  (cornwällisch) 
üblich  wurde,  wovon  das  lateinische  staun  um  absUmmt.  Die  vom  6.  Jahrhunderte  an  in 
Europa  sich  verbreitende  Verwendung  von  Glocken  beim  Gottesdienste  blieb  nicht  ohne 
Eiufluss  auf  die  Zinngewinnung.  Im  Mittelalter,  selbst  noch  um  1200  scheint  Devou  den 
grössten  Antheil  an  der  englischen  Ziunproduction  genommen  zu  haben,  doch  wurde  es  bald 
von  CorwAllis  überflügelt.  Vom  14.  Jabrhuoderte  an  machte  sich  die  Zinnproductiou  im  Erz- 
gebirge bemerklich  (Graupen  in  Böhmen,  im  13.  Jahrhunderte  auch  Schön feld).  Sie  fandeu 
ihren  Absatz  hauptsächlich  in  Nürnberg,  Augsburg  und  Köln.  Dio  Schmelzhütte  am  Teiuhofe 
in  Prag,  welche  besonders  Teller,  Schüsseln  and  Kirchengeräthe  anfertigte,  beschäftigte  ge- 
schickte Zinngiesser  aus  Venedig  und  der  Lombardei  Die  Einführung  von  Brou/.ekanoneu 
sowie  die  immer  allgemeinere  Verwendung  von  zinnernem  Tafelgeschirr  in  Italion  und  Deutsch- 
land steigerten  die  Nachfrage  nach  diesem  Metalle  bedeutend  and  so  sehen  wir  in  Böhmen 
and  Sachsen  immer  neue  Zinnbergwerke  und  Hütten  erstehen  (Altenberg,  Schlnckenwald, 
Ehrenfriedersdorf,  Geyer,  Eibenstock,  Platten,  Gottesgab,  Abertam,  Heng- 
stererben etc.).  Um  diese  Zeit  genossen  diese  Bergbauten  ein  solches  Renommdo,  dass 
deutsche  Bergleute  nach  England  berufen  wurden,  um  die  dortige  Zinnindustrie  zu  beben. 

Während  des  30jährigen  Krieges  ging  die  deutsche  Zinnindustrie  nieder,  während  sich 
die  englische  bedeutend  hob. 

Im  17.  Jahrhunderte  begannen  die  Holländer  indisches  Zinn  nach  Europa  zu  bringen 
and  noch  im  18.  Jahrhunderte  dürfte  die  Ziunproduction  der  asiatischen  Cultnrstaaton  zehn- 
mal so  gross  geworden  sein,  als  dio  europäische,  obwohl  dio  englische  Ziunproduction  einen 
enormen  Aufschwung  genommon  hatte.  Auch  die  Zinnindustrie  Böhmens  und  Sachsens  hob 
sich  nach  dem.  30jährigen  Kriege  neuerdings,  and  erreichte  im  vorigen  Jahrhunderte  eine  an- 
dauernde Blüthe,  kam  aber  im  unseren  Jahrhunderte  in  argen  Verfall,  während  die  englische 
Ziunproduction  auch  in  unserem  Jahrhunderte  noch  wuchs. 

Siam  und  Malakka  producirten  in«  vorigen  Jahrhunderte  über  1600  t jährlich,  Junk- 
Ceylon  (bei  Malakka)  200 — 600  t Waschzinn.  Von  1820 — 1860  liefert  Malakka  jährlich  etwa 
2000  t und  in  den  60er  Jahren  steigerte  sich  die  Production  so  enorm,  dass  England  allein 
von  dort  jährlich  6480  t bezog.  Ebenso  hat  sich  die  Zinnproduction  Corwallis  seit  den  40er 
Jahren  auf  rund  8000  t per  Jahr  gehoben. 

Banka  producirte  im  vorigen  Jahrhunderte  über  3000  l,  im  Anfänge  dieses  Jahr- 
hunderts etwa  1600  /,  in  den  60er  Jahren  bei  6000  t Zinn  jährlich,  doch  ist  die  Production 
seither  wieder  im  Fallen.  Seit  den  60er  Jahren  unseres  Jahrhundertes  liefert  Bll i ton g 
jährlich  über  1000  t , in  den  70er  Jahren  bis  4000  t per  Jahr.  Peru,  Chile,  Bolivia 
und  holländisch  Java  lieferten  in  den  lotzten  30 — 40  Jahren  jo  60 — 200  t Zinu  nach 
England.  In  den  Vereinigten  Staaten  von  Nordamerika  kommt  es  zwar  häufig  aber  selten 
abbanwürdig  vor.  Australien  (Victoria  und  New  8onth  Wales)  liefert  seit  1863,  Tas- 
manien seit  1873  erhebliche  Mengen  Zinn. 

Von  1874  bis  1877  lieferten  jährlich: 


Australien 10.000—15.000  t 

Tasmanien 8.000 — 6.000  t 

England  10.000  t 

Malakka  10.000  /. 


Die  Alchimisten,  welche  das  Zinn  „Jupiter“  nannten,  gaben  ihm  das  Zeichen 
und  bezeichneten  es,  wegen  seiner  Eigenschaft  spröde  Legirungen  zu  geben, 
als  diabolus  metallorum. 

Es  kommt  allerdings  auch  gediegen  gemeinsam  mit  Gold  in  Sibirien,  Guyana 
und  Bolivia  vor,  doch  ist  fllr  die  Praxis  nur  der  Zinn  stein,  SnOt,  von  Wich- 
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tigkeit.  Andere  zinnhaltige  Mineralien  sind  derZinnkies,  CutSnSi-\- (Fe,Zn)tSnSA 
und  das  sehr  seltene  Silicat. 

Zur  Verhüttung  kommt  nur  der  Zinnstein  oder  Kassiterit,  der  iu 
Gangen,  Lagern  oder  feinen  Adern  im  Granit  etc.,  oder  nach  Verwitterung  dieses 
Gesteines  in  Sand  und  Kies  abgelagert  (Seifenzinn  oder  Stromzinn)  vorkommt. 

Das  gepochte  Erz  wird  gewaschen,  um  die  Gangart  möglichst  zu  entfernen, 
und  (recht  vorteilhaft  in  rotirenden  Oefen)  geröstet  — zur  Entfernung  von 
Schwefel  und  Arsen.  Das  mit  den  Röstgasen  entweichende  Arsentrioiyd  (arsenige 
Saure)  wird  in  Kammern  condensirt.  Zur  Entfernung  von  Kupferoxyd  etc.  wird 
das  Röstgut  — „Schwarzzinn“  genannt  — gewaschen  und  wenn  nöthig  mit 
verdünnter  Schweieisaure  extrahirt.  Das  Schlussproduct  all  dieser  Operationen 
enthält  meist  60 — 70  Proc.  Zinn. 

Enthalt  der  Zinnstein  Wolframit  (|  Fe,  Mn]  1 V04)  in  grösseren  Mengen, 
der  sich  wegen  seines  hohen  specifischen  Gewichtes  durch  Schlammen  nicht  ent- 
fernen lasBt,  so  wird  das  geröstete  Erz  zweckmassig  in  Flammöfen  mit  so  viel 
calcinirter  Soda  zuBauimengeschmolzen,  dass  zwar  Natriumwolframit  gebildet  aber 
das  Zinnoxyd  frei  bleibt.  Ersteres  wird  durch  Auslaugen,  gleichzeitig  vorhandenes 
Eisen-  und  Manganoxyd  durch  Waschen  entfernt. 

Das  möglichst  gereinigte  Schwarzzinn  wird  mit  20  Proc.  Anthrazitkleie 
gemischt  und  (zur  leichteren  Cbargirung  und  um  zu  vermeiden,  dass  der  Erzstaub 
durch  den  Zug  fortgerissen  werde)  in  Flammöfen  unter  wiederholtem  UmrUhren 
und  langsamer  Steigerung  der  Temperatur  circa  6 Stunden  lange  erhitzt.  Nun 
wird  Metall  und  Schlacke  durch  ein  seitlich  angebrachtes  Stichloch  abgezogen. 
Das  so  erhaltene  Rohzinn  wird  spater  in  Barren  gegossen. 

Das  Raffiniren  geschieht  durch  nochmaliges  Umschmelzen  des  Rohzinnes  in 
Flammöfen,  wobei  das  reinere  Zinn  — unter  Zurückbleiben  einer  eisen-  und 
arsenhaltigen  Legirung  — zuerst  schmilzt  und  in  ein  eisernes,  von  unten  gebeiztes 
Gcfäss  abtliesst.  Die  sich  an  der  Oberfläche  bildende  Oxydschichte  wird  durch 
(ein  und  mehrere  Stunden)  langes  UmrUhren  mit  frischem  Holz  („Polen“  genannt) 
reducirt.  Hierbei  sich  abscheidender  Schaum  sowie  der  OfenrUckstand  werden  für 
sich  weiter  verarbeitet. 

Werden  Zinnbarren  bis  nahe  dem  Schmelzpunkte  erhitzt,  so  werden  sie 
so  spröde,  dass  sie  sich  leicht  zerschlagen  lassen;  man  erhalt  so  das  „Korn- 
zinn“. 

Nach  der  Reinheit  lassen  sich  die  verschiedenen  Zinnsorten  des  Handels 
wie  folgt  ordnen:  Bankazinn  (mit  Spuren  von  Kupfer,  Blei  und  Eisen),  hieran 
reiht  sich  englisches  Kornzinn,  dann  englisches  Blockzinn  und  hieran  die  Übrigen 
Zinnsorten.  Die  wichtigsten  Verunreinigungen  desselben  sind:  Arsen,  Antimon, 
Wismuth,  Zink,  Blei,  Kupfer,  Eisen,  seltener  Molybdän,  Wolfram  und  Mangan. 

Das  Zinn  ist  bläulichweiss,  besitzt  starken  Glanz,  ist  weicher  als  Gold,  aber 
harter  als  Blei,  hat  einen  hakigen  Bruch,  gibt  beim  Biegen  einen  eigentümlichen 
Ton  von  sich,  der  „Z  i n n ge  sc  h rei“  genannt  wird  und  als  Zeichen  der  Reinheit 
des  Metalles  gilt.  Dieses  Geräusch  entsteht  durch  die  Reibung  der  einzelnen 
Zinkkrystalle  an  einander.  Sein  specifisches  Gewicht  bei  13°  C.  ist  (nach  Mat- 
thiessen)  7293;  es  lasst  sich  leicht  zu  dünnen  Blattern  auswalzen  (Stanniol 
oder  Zinnfolie)  oder  ausschlagen  (unechtes  Blattsiiber),  lässt  sich  bei  100°  C.  zu 
Draht  ziehen,  wird  bei  200°  C.  äusserst  spröde,  schmilzt  bei  235°  C.  und  ver- 
flüchtigt bei  Weissgluth. 

Eigenthümlicb  ist  der  Geruch,  den  das  Zinn  in  Berührung  mit  tierischen 
Körpertheilen  abgibt,  z.  B.  beim  Anfassen  mit  einer  feuchten  Hand. 

An  der  Luft  erhitzt  überzieht  es  sich  mit  einer  grauen  Haut  von  Zinn- 
oxydul. Es  ist  ein  vierwertiges  Metall,  dass  sich  an  das  Silicium  anschliesst  und 
ebenso  wie  Titan,  Zirkonium,  und  Thorium  ein  säurebildendes  Dioxyd,  ein  flüch- 
tiges Tetrachlorid  und  den  Silicofluoriden  ähnliche  Doppelfluoride  bildet. 

Sehr  häufig  werden  andere  Metalle  mit  Zinn  überzogen.  Das  Verzinnen 
von  Kupfer  und  Messing  geschieht  einfach  durch  Eintauchen  in  das  geschmol- 
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zene  Metall.  Um  das  Innere  eines  Gefässes  zu  verzinnen,  wird  es  erhitzt,  ge- 
schmolzenes Zinn  hineingegossen  und  dieses  mit  Werg  an  der  Oberfläche  vertheilt 
(verrieben).  Um  seine  Oxydation  zu  verhindern,  setzt  man  Salmiak  oder  Colo- 
phonium  zu.  Zur  Darstellung  von  Weissblech  (verzinntes  Blech)  wird  Eisenblech 
mit  Salzsäure  oder  verdünnter  Schwefelsäure  abgebeizt,  mit  Sand  und  Wasser 
ttlchtig  gescheuert,  in  heiBses  Fett  und  dann  in  geschmolzenes  Zinn  getaucht, 
wobei  eine  EiBenzinnlegirung  entsteht.  Nach  nochmaligem  Eintauchen  in  reines 
Zinn  wird  der  Ucberschuss  desselben  in  einem  Bade  von  geschmolzenem  Talg 
ablaufen  gelassen. 

Von  besonderer  Wichtigkeit  ist  die  Verwerthung  der  Weissblechabfälle. 
Dieselben  machen  in  Klempnerwerkstätten,  Conserven-  und  Knopflabriken  etwa 
6 Proc.  des  verarbeiteten  Bleches  aus  und  enthalten  pro  m'1  etwa  140  Gr.  Zinn. 

Higgins  löst  das  Zinn  in  Salzsäure  mit  einem  kleineren  Salpeterzusatz 
nnd  fällt  mit  Kalk. 

Nach  Philipp  löst  man  das  Zinn  ebenfalls  in  Salzsäure  nnd  fällt  mit 
Zinkblech;  aus  der  entstehenden  Chlorzinklösung  wird  durch  Kalkmilch  Zinkweiss 
gefällt. 

Jacobsen  löst  das  Zinn  in  Natronlauge  und  verwerthet  das  entstehende 
Stannat  in  der  Färberei. 

Parkes  löst  das  Zinn  in  concentrirter  Schwefelsäure. 

Kflnzel  kocht  die  Abschnitzel  in  mit  Salpetersäure  angesäuertem  Wasser 
aus,  fällt  mit  Zink  schwammförmiges  Zinn,  wäscht  dieses  aus,  löst  es  in  Salz- 
säure und  bringt  die  entstehende  Chlorverbindung  als  FärbcBalz  in  den  Handel. 

Smith  versuchte  folgendes  anderes  Verfahren.  Er  verwendete  verdünnte 
Schwefelsäure  als  Elektrolyt,  Kupferplatten  als  Kathode  und  die  in  den  Elek- 
trolyten eintauchenden  Blcchnbfälle  als  Anode.  Zur  Elektricitätserzeugung  diente 
eine  Dynamomaschine  von  Siemens  und  Halske.  Der  Preis  der  Eisenabfälle  betrug 
am  Orte  der  Ausführung  nur  2 Mk.  per  1 t.  Zur  Verarbeitung  von  3 t Ab- 
fällen genügen  1 Heizer  und  2 — 3 Arbeiter;  hierbei  wurden  durchschnittlich 
150  Kg.  Zinn  in  Werthe  von  156  Mark  (pro  100  Kg.  Zinn)  gewonnen.  Hierzu 
kam  noch  der  vom  abfallenden  Eisensulfate  erzielte  Gewinn.  Dieses  Verfahren 
soll  gegenwärtig  von  den  Elektro-Metal  Extracting-  Refining-  and  Platiug-Com- 
pany  in  England  in  ausgedehntem  Massstabe  angewendet  werden,  wobei  die  ganzen 
Betriebskosten  durch  den  Werth  des  zurückbleibenden  Eisens  gedeckt  werden 
sollen. 

Das  Zinn  lässt  sich  mit  den  meisten  Metallen  legiren  und  bewirkt  schon 
bei  einem  geringen  Gehalte  oft  wesentliche  Veränderungen  der  Eigenschaften  der 
mit  demselben  legirten  Metalle.  Häufig  gewinnen  solche  Metalle  neben  einer 
Veränderung  der  Härte  wesentlich  an  Ductilität  und  erfahren  eine  Erniedrigung 
des  Schmelzpunktes.  Die  Veränderung  der  Härte  besteht  oft  in  einer  Verminde- 
rung des  Härtegrades  der  mit  Zinn  legirten  Metalles,  doch  tritt  in  vielen  Fällen 
auch  die  umgekehrte  Erscheinung  ein,  sowie  gewisse  Metalle,  wie  z.  B.  Gold 
durch  Zinnzusatz  auch  an  Ductilität  verlieren. 

Von  den  in  technischer  Beziehung  beachtenswertbesten  Legirungen  mögen 
hier  in  Ergänzung  des  bei  den  einzelnen  Metallen  bezüglich  ihrer  Zinnlegirangen 
bereits  Gesagten  noch  folgende  erwähnt  werden: 

Aluminium  liefert  mit  7 Proc.  Zinu  eine  gut  verarbeitbare  Legirnng,  die  sehr  politur- 
fähig  ist,  sich  jedoch  nicht  giessen  lässt,  weil  sich  beim  Erkalten  eine  theilweise  Scheidung 
des  Aluminiums  von  Zinn  vollzieht.  Mit  3 Proc.  Aluminium  legirtes  Zinn  ist  härter  als  Zinn 
und  gegen  Säuren  widerstandsfähiger  als  dieses. 

Antimon  liefert  mit  Zinn  eine  Reihe  technisch  wichtiger  Legirungen.  Hierher  gehört 
das  Rritannia-Metall  fs.  d.  11  pag.  39),  das  in  seiner  einfachsten  Form  eine  Legirung 
von  1 Antimon  mit  9 Zinn  ist,  die  gegossen  das  spec.  Gew.  7-361,  gewalzt  das  spec.  Gew. 
7-339  hat,  härter  nnd  glänzender  als  Zinn  nnd  besonders  politurfähig  ist.  Häufig  werden  znr 
Herstellung  von  Britanuiametali  neben  Antimon  nnd  Zinn  auch  Zusätse  von  Kupfer,  Zink 
(mnch  Messing)  nnd  Nickel  in  geringen  Mengen  gegeben. 
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Zinn  (Zinnlegirungen). 

Ferner  gehören  hierher  die  als  Zapfenlagermetall  nnd  Weissgussmetall  bezeichne ten 
Legirungen  (s.  d.  X pag.  657),  in  der  einfachsten  Zusammensetzung  ans  3 — 5 Tbl.  Zinu  and 
1 Tbl.  Antimon  hergestellt,  häufig  aber  auch  mit  Zusätzen  Tun  Blei  und  Kupfer  bereitet. 
Eine  der  bekanntesten  solcher  Legirungen  ist  jene  aus  14  5 Tbl.  Zinn,  16  Thl.  Antimon, 
40  bis  90  Thl.  Blei,  oder  21  Thl.  Zinn,  21  Thl.  Blei  und  8 Thl.  Antimon. 

Pewter  ist  eine  Legirung  von  6 Thl.  Zinn  mit  1 Thl.  Antimon,  Plate  Pewter 
ans  60  Thl.  Zinn,  4 Thl.  Antimon,  1 Thl.  Blei,  1 Thl.  Knpfer,  im  Gegensätze  zu  Ley 
pewter,  d.  i.  eine  Legirung  von  4 Thl.  Zinn  mit  1 Thl.  Blei. 

Klingelnmetall  ist  eine  Legirung  von  7 Tbl.  Zinn  mit  1 Thl.  Antimon.  Metal 
argentin  zu  Löffelu,  Gabeln,  Theekannen,  ist  eine  Legirung  von  85*6  Thl.  Zinn  und  14'6  Thl. 
Antimon.  Metall  für  No  te  nd  r u c k p l at  t e n besteht  aus  4 Thl.  Zinn  und  1 Tbl.  Autimou 
oder  ein  anderes  aus  60  Thl.  Zinn,  34*6  Thl.  Blei  und  6*4  Thl.  Antimon.  Schlagröhreu- 
Metall  besteht  aus  62  Thl.  Zinn,  38  Thl.  Blei  und  10  Thl.  Antimon. 

8piauter  (bester)  aus  100  Thl.  Zinn  und  17  Thl.  Antimon,  8piauter  (harter)  aus 
90 Thl.  Zinn.  7*6  Thl.  Antimon,  1*9  Thl.  Kupfer.  Ashberry’s  Patentmetall  aus  77*8  Thl. 
Zinn,  19*3  Thl.  Antimon  und  2*8  Thl.  Kupfer.  Rechmann’s  blaue  Bronze  aus  96*9  Thl. 
Zinn,  2*9  Thl.  Antimon  und  0*2  Thl.  Kupfer.  Minofor  aus  67*7  Thl.  Zinn,  17  Thl.  An- 
timon, 3*2  Thl.  Kupfer  und  9 Thl.  Zink.  Nach  Johnson  (s.  Dingl.  pol.  Journ.  136  pag.  464) 
ist  eine  Legirung  von  76  Tbl.  Zinn  und  25  Thl.  Antimon  fähig  bis  50  Proc.  an  Bleizosats 
zu  vertragen  ohne  wesentlich  an  Härte  und  Zähigkeit  zu  verlieren. 

Mit  Arsen  liefert  das  Zinn  weisse  harte  und  spröde  Legirnngen,  die  strengflüssiger 
sind  als  Zinn  und  der  Einwirkung  von  Säuren,  namentlich  bei  höherem  Arsengehalte,  besser 
widerstehen,  als  Zinn. 

Mit  Blei  legirt  sich  das  Zinn  in  allen  Verhältnissen.  Legirnngen,  welche  weniger 

als  die  doppelte  Menge  des  Zinns  an  Blei  enthalten,  sind  leichter  schmelzbar  und  weicher 

als  Zinn,  dagegen  erhöht  ein  geringer  Bleizusatz  die  Härte  des  Zinns  merklich.  Durch 
Zusatz  an  Blei  verliert  das  Zinn  seine  schön  weisse  Farbe  und  läuft  au  der  Luft  leicht  ad. 
Aach  beim  Schmelzen  oxydiren  solche  Legirungen  leichter  als  die  Metalle  an  sich  und  es 
ist  auffällig,  da>s  in  solchen  sich  das  Zinn  rascher  oxydirt  als  das  Blei.  Eine  Legirung  von 

1 Thl.  Zinn  mit  1 — 5 Thl.  Blei  verbrennt  bei  Rothglühhitze  wie  Kohle  und  glimmt  von 

selbst  fort. 

Das  spec.  Gewicht  der  Zitin-Bleilegirungen  entspricht  nur  bei  einer  Legirung  von 

2 Vol.  Zinn  und  1 Vol.  Blei  genau  dem  Mittel  aus  dem  spec.  Gew.  der  beiden  Metalle,  in 
allen  übrigen  Mischungsverhältnissen  ist  es  niedriger  als  dem  Mittelwerthe  entspricht. 

Die  Legirungen  von  Zinn  mit  Blei  werden  häufig  verwendet  und  finden  namentlich 
zur  Herstellung  von  Zinngeräthen  fiir  Haushaltungszwecke  darum  vielfach  Verwendung,  weil  sich 
solche  Legirnngen  billiger  stellen  als  reines  Zinn.  Bei  dem  Umstande,  dass  solche  Legi- 
rnngen von  einem  höheren  Bleigeiialte  bei  Verwendung  zu  Essgeschirren  und  Esggeräthen 
gesundheitsschädlich  werden  können,  weil  sie  an  sauere  und  kochsalzhaltige  Speisen  Blei  ab- 
geben und  somit  zu  Bleivergiftungen  Veranlassung  geben  können,  ist  in  den  meisten  Staaten 
der  Maximalgehalt  an  Bl«  i,  welchen  eine  Zinnbleilegirung  enthalten  darf,  die  zu  Es*-  oder 
Trinkgeschirrtn,  zu  Essgeräthen  und  überhaupt  zu  Zwecken  verwendet  werden  soll,  welche  die 
Möglichkeit  eines  Einflusses  auf  Genuss-  und  Nahrungsmittel  zulassen,  gesetzlich  fixirt.  So 
gilt  iu  Oesterreich  für  solche  Legirungen  (Probezinn)  das  Verhältnis»  von  10  Thl.  Zinn  zu 
1 Tbl.  Blei,  in  Frankreich  wird  tür  solche  Legirungen  eiu  Minimalgehalt  von  82  Proc.  Zinn, 
in  Preus«en  ein  Verhältnis  von  4 Thl.  Zinn  auf  1 Thl.  Blei,  in  Württemberg  auf  9 Thl. 
Zinu,  1 Tbl.  Blei  gestattet. 

Die  Zinngiesser  haben  für  die  von  ihnen  vorarbeitt-ten  Zinnbleilegirungen,  deren  Probe- 
haltigkeit  gewöhnlich  durch  einen  besonderen  Stempel  bezeichnet  wird,  eigene  Benennungen 
u.  s.  nennen  sie  die  Legirungen: 

von  32  Thl.  Zinn  mit  1 Thl.  Blei,  viersterapliges  Zinn 
jene  „ 5 r „ „ 1 „ „ dreiste  mpligesZiun 

* n 4 „ „ * 1 * » f ünfpfiindiges  Ziun 

» n 3 „ „ „ 1 r „ vierpfündigesZinn 

„ „2„  „ „ 1 „ B dreipfündiges  (od.  zweistempliges)  Zinn 

n »ln  • » 1 » *»  * weipfttndiges  Zinn. 

Zur  raschen  Benrthcilung  der  Höhe  des  Bleigehaltes  von  solchen  Legirangen  hat  man 
empirische  Methoden  vorgeschlagen,  die  jedoch  nur  eiue  schätzungsweise  Bewertlmng  des 
Bleigehaltcs  solcher  Legirungen  gestatten. 

Von  solchen  Proben  sind  die  wichtigsten  a)  die  hydrostatische  Probe,  welche 
sich  darauf  gründet,  dass  reine  Blei-Zinnlegirungen  mit  wachsendem  Bleigehalte  eine  Zunahme 
des  spec.  Gew.  zeigen.  Nach  Karmarsch  sind  die  spec.  Gew.  verschiedener  solcher  Legi- 
rungen folgende: 

100  Thl.  Zinn  zu  30  Thl.  Blei  = 7*927 

* « « » 33%  „ . “ 7*994 

« ft  « ft  40  „ n = 8*109 

ft  B «»»45  „ „ 8-234  schmilzt  bei  187*  C. 

ft  ft  « « 60  . — 8-267 

ft«  „ b 3°  » ft  8*408  schmilzt  bei  181*  C. 
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Zinn.  (Zinnlegirungen.) 


100  Thl.  Zinn  za 


66V,  Tbl.  Bloi 

90  n , 

100 

119  * „ 

126  . 

170 

200  p „ 

260  „ „ ■ 

300  „ . 

368 

636  „ „ 

715 


8-497 

8-726 

8- 864 
9038 

9- 270 
9-433 
9-654 
9-770 
9-939 

10052 

10-331 

10-696 


schmilzt  bei  197°  C. 

schmilzt  bei  210*  C. 

schmilzt  hei  235°  C. 

schmilzt  bei  243*  C. 

schmilzt  bei  270°  C. 
schmilzt  bei  283°  C. 
schmilzt  bei  292°  C. 


Es  lässt  sich  daher  namentlich  bei  gleichzeitiger  Berücksichtigung  des  Schmelzpunktes 
immerhin  ein  annäherungsweiser  Schluss  auf  die  Höhe  des  Bleigehaltes  einer  solchen  Legirung 
ans  dem  spec.  Gewichte  ziehen. 

b)  Die  Zinn-  oder  St  ein  probe.  Diese  besteht  darin,  dass  man  die  zu  prüfende 
Legirung  in  einem  Löffel  oder  Tiegel  schmilzt,  die  geschmolzene  Masse  in  eine  Steinfarm 
ansgiesst  und  im  Augenblicke  des  Erstarrens  die  Oberfläche  des  Metalls  beobachtet.  Keines 
Zinn  oder  solches,  das  sehr  arm  an  Blei  ist,  erstarrt  mit  glänzend  weisser  Oberfläche,  eine 
Legirung  von  4 Thl.  Zinn  mit  1 Thl.  Blei  zeigt  eine  dicht  mit  nadelförmigen  Kryställchen 
bedeckte  Oberfläche,  eine  Legirung  von  2 Thl.  Zinn  mit  1 Thl.  Blei  zeigt  beim  Erstarren 
grosse  runde,  glänzende  Flecke,  eine  solche  von  1 Thl.  Zinn  und  1 Thl.  Blei  zeigt  eben 
solche,  aber  zahlreichere  und  kleinere  Flecken,  eine  Legiruug  von  1 Thl.  Zinn  mit  2 bis 
21/,  Thl.  Blei  zeigt  eine  matte  mit  zahlreichen  kleinen,  glänzenden  Punkten  bedeckte  Ober- 
fläche, eine  solche  von  1 Thl.  Zinn  mit  3 Thl.  Blei  zeigt  eine  ganz  matte,  fast  silberweisse 
Fläche  mit  nur  ganz  vereinzelten  feinen  glänzenden  Punkten. 

ej  Die  Härteprobe.  Dieselbe  gründet  sieb  darauf,  dass  Zinn-Bleilegirungen  um  so 
weicher  sind,  je  höher  ihr  Bloigehalt  ist,  und  umsomehr  abfärben  je  bleireicher  sie  sind. 
Legirangen,  welche  höchstens  1 Thl.  Blei  auf  3 Thl.  Zinn  enthalten,  lassen  sich  mit  dem 
Fingernagel  nicht  mehr  ritzen,  während  z.  B.  eine  Legiruug  von  1 Thl.  Blei  auf  1 Thl.  Zinn 
noch  deutlich  mit  der  Kante  des  Fingernagels  geritzt  werden  kann.  Andererseits  färbt  eine 
Legirung,  welche  auf  86  Thl.  Zinn  16  Thl.  Blei  eutbält,  auf  Papier  nicht  mehr  ab,  während 
schon  bei  einem  Verhältnisse  von  1 Thl.  Blei  auf  4 Thl.  Zinn  die  Fähigkeit  abzufärben 
eintritt  and  immer  stärker  wird  je  höher  der  Bleigehalt  steigt. 

Eine  allgemeine  Anwendung  finden  die  Zinn-Bleilegirungen  zum  LÖthen,  weil  sie  viel 
leichter  schmelzbar  und  dünnflüssiger  sind  als  reines  Zinn.  Die  Schmelzpunkte  einiger  häu- 
figer angewendeter  derartiger  Legirungen  sind: 

10  Thl.  Zinn  und  20  Thl.  Blei  240*  C. 


10 

10 

10 

10 

10 


15 

10 

6 

5 

4 


223° 
20O* 
18 1 0 
185° 
190* 


Vgl.  hierüber  Schnellloth  und  Sickerloth  bei  Löthen  V pag.  654. 

Zinn-Bleilegirungen  werden  ferner  namentlich  zur  Herstellung  von  Orgelpfeifen,  dann 
zum  Guss  von  Kinderspielwaaren,  sowie  znr  Herstellung  von  sog.  Zinnschmack  (Zinnbril- 
lanten, Fah Inner  Diamanten)  verwendet. 

Zu  Orgelpfeifen  werden  meistens  Legirungen  von  10  Thl.  Zinn  und  4 Thl.  Blei  oder 
solche  von  12  Tbl.  Zinn  nnd  4 Thl.  Blei  verwendet.  Den  Gehalt  solcher  Legirungen  an  Zinn 
(die  Löthigkeit)  pflegt  man  durch  Angabe  der  Gewichtstheile  von  Zinn  in  16  Thl.  der  Legi- 
rung auszudrücken  und  nennt  daher  z.  B.  die  letztgenannte  Legirung  zwölflothiges  Zinn. 

Zum  Gusse  von  Kinderspielwaareu,  z.  B.  von  Soldaten  u.  dgl.,  dient  gewöhnlich  eine 
Legirung  von  4 Thl.  Zinn  und  3 Thl.  Blei,  für  Zinnbrillanten  eine  solche  von  29  Thl.  Zinn 
und  19  Thl.  Blei. 

Häufig  finden  Legirnngen  Verwendung,  welche  neben  Zinn  nnd  Blei  noch  Antimon, 
Wismuth  odor  Kupfer  enthalten,  vgl.  oben  bei  Zinn-Antimon-Legirungen,  s.  a.  Wismuth  X 
pag.  780  q.  781  and  Löthen  V pag.  654,  vgl.  Letternmetall  V pag.  283,  Lagermetall 
V pag.  239,  Antifrictionsmetall  1 pag.  162.  Eine  Legirung  von  45  Thl.  Bloi,  40  Thl. 
Zinn  nnd  16  Thl.  Knpfer  wird  znr  Herstellung  von  Metallsärgen  verwendet,  vgl.  a.  Calain 
11  pag.  195. 

Mit  Cadmium  liefert  das  Zinn  Legirnngen,  welche  namentlich  durch  ihre  Leicht- 
flüssigkeit ausgezeichnet  sind.  Eine  solche  aus  2 Thl.  Zinn  und  1 Thl.  Cadmium  schmilzt 
bei  178-8*  C.  Durch  Zusatz  von  Blei  und  Wismuth  kann  der  Schmelzpunkt  noch  weiter 
herabgedrückt  werden.  Vgl.  Wood'sche  Legirung,  Lipowitz  Metall  und  Schnelloth  bei  Cad- 
mium II  pag.  190.  Eine  Legirung  von  36  Thl.  Zinn,  60  Thl.  Blei  und  22  V,  Thl.  Cadmium 
hat  man  für  Clichös  empfohlen. 

Mit  Eisen  lässt  sich  das  Zinn  zwar  in  allen  Verhältnissen  zusammenschraelzen,  beim 
Erstarren  der  Schmelze  scheidet  sich  jedoch  das  Zinn  mit  einem  geringen  Eisengehalte  aus 
und  es  bleibt  eine  Legirung  zurück,  welche  ziemlich  nahe  auf  4 Atome  Eisen  1 Atom  Zinn 
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Zinn. 


enthält,  sobald  die  nrsprüogüche  Schmelze  mehr  als  ein  Drittheil  ihres  Gewichtes  an  Zinn 
enthalten  hat.  Man  hat  versucht  Legirungen  von  Zinn  mit  Gusseisen  als  Glockenmetall  zu 
verwenden,  doch  erweisen  sich  solche  spröder  und  zerbrechlicher  als  Glockongut,  dem  sie 
auch  an  Schönheit  des  Tones  nachstehen. 

Mit  Gold  liefert  das  Zinn  Legimngen,  welche  meist  zur  Krystallisation  geneigt  und 
gewöhnlich  weit  weniger  streckbar  sind  als  reines  Gold.  Legirungen  mit  grösserem  Zinn— 
gehalt  scheiden  sich  beim  Erkalten  in  einen  leichter  und  einen  schwerer  schmelzbaren  Antheil, 
nur  die  Legirangen  von  2 Atom  Zinn  oder  3 Atom  Zinn  auf  1 Atom  Gold  scheinen  beständig 
zu  sein.  Nach  Hatchett  ist  eine  Legirung  von  11  Thl.  Gold  mit  1 Tbl.  Zinn  blassgelb, 
wenig  streckbar,  feinkörnig  und  hat  das  apec.  Gew.  = 17*307. 

Nach  Mattbiessen  nähern  sich  die  spec.  Gew.  von  Gold-Zinnlegirnngen  den  aus 
den  spec.  Gow.  der  legirten  Metalle  berechneten  Mittelwerthen  nur  bei  den  Legirungen  von 
8n€Au  (berechnet  9*407,  gefunden  9*405)  und  SntAu  (her.  9 743,  gef.  9*715);  bei  wachsendem 
Goldgehalte  weichen  sie  erheblicher  ab,  z.  H.  fiir  Sn4Att  her.  10*206  gef.  10*168,  für  £naAu 
ber.  10  886  gef.  10*294,  für  Sn^Au  ber.  11*978  gef.  11*833,  für  SnAu  ber.  14  028  gef.  14*243, 
fiir  SnAUj  ber.  16*913  gef.  16*367. 

Kobalt  liefert  mit  Zinu  eine  dehnbare  Legirung. 

Mit  Kupfer  liefert  das  Zinn  zahlreiche  technisch  wichtige  Legirangen  (vgl.  Bronze 
II  pag.  60,  Lagermetall  V pag.  239,  Glockengnt  IV  pag.  97),  häufig  bei  gleich- 
seitigem Zusatze  von  Zink  und  anderen  Metallen,  vgl.  Spiegelmetall  VIII  pag.  351  und 
Lagermetall,  s.  a.  Kupfer  V p*g.  209. 

Mit  Nickel  liefert  Zinn  harte  und  spröde  Legirungen,  ebenso  mit  Palladium. 

Mit  Platin  liefert  das  Zinn  in  dem  Verhältnisse  von  1 zu  1 oder  1 zu  2,  zinnweisse, 
harte  und  spröde  Legirungen.  Bei  höherem  Zinngehalte  werden  sie  streckbar,  doch  müssen 
mindestens  auf  1 Thl.  Platin  10  bis  12  Tlil.  Zinn  verwendet  werden. 

8ilber  legirt  sich  mit  Zinn  in  allen  Verhältnissen  und  liefert  weisse,  hämmerbare 
und  streckbare  Legirungen,  deren  spec.  Gewicht  durchwegs  grösser  ist,  als  dem  berechneten 
Dichtenmittel  der  beiden  Metalle  entspricht.  Die  Abweichung  ist  um  so  grösser,  je  höher 
der  Sil '»ergehalt  ist.  Eine  häufig  verwendete  Legirung  dieser  Art  ist  jene,  welche  zur  Her- 
stellung des  Amalgams  der  Zahnärzte  dient  und  aus  61*1  Thl.  Zinn,  38*8  Thl.  Silber  und 
0*1  Kupfer  besteht. 

Ueber  die  Legirungen  von  Wismuth  und  Zinn  s.  b.  Wismuth,  vgl.  auch  Wood’s 
Metall  bei  Cadmium. 

Zink  liefert  mit  Zinn  Legirungen,  welche  härter  als  Zinn,  aber  weicher  als  Zink  sind 
und  sich  zn  sehr  dünnen  Blättchen  ausschlagen  laasen  (Schlagsilber,  unechtes  Blattsilber, 
Silberschaum)  und  zerrieben  die  weisse  Bronze  liefern.  Die  hicfiir  atu  häufigsten  verwendete 
Legirung  besteht  aus  96*4  Proc.  Zinn  und  3*4  Proc.  Zink.  Bei  Zusatz  von  Blei,  ferner  von 
Kupfer  und  Antimon  resultiren  zahlreiche  technisch  verwendete  Legirungen,  wie  Britannia- 
inctall,  Tutania  Metall,  Minofor,  Pierrot'a  Lagermetall  u.  s.  w.  Qtl. 

Die  Phosphorbronze  enthält  etwas  Phosphor,  sie  wird  durch  Zusammen  - 
schmelzen  von  Kupfer  and  Phosphorzinn  (manchmal  auch  noch  etwas  Blei)  er- 
halten und  ist  härter,  elastischer  und  fester  als  gewöhnliche  Bronze.  Diese 
Wirkung  des  Phosphors  beruht  darauf,  dass  durch  ihn  das  im  Gusse  fein  ver- 
theilte Zinnoxydul  reducirt  wird.  (Den  Gehalt  von  Zinnoxydul  in  Zinn  oder 
Bronze  erkennt  man  durch  Auflösen  der  zerfeilten  Snbstanz  in  Eisenchlorid.  Alle 
Metalle  lösen  sich  hierin  unter  Reduction  des  Eisencblorides  zu  Chlorür.  Zinn- 
oxydul, Wolframsäurehydrat  und  Molybdänsäurehydrat  bleiben  ungelöst.  Die  letz- 
teren beiden  bilden  weisse  Flocken,  die  sich  in  Ammoniak  lösen;  Zinnoxydnl 
bleibt  hierbei  als  dunkles  Pulver  ungelöst. 

Zinnamalgam.  Ein  solches  mit  44  bis  51  Proc.  Zinn  ist  krystallinisch. 
Um  Zinnamalgam  für  Spiegelbelegungen  zu  erhalten,  breitet  man  Zinnfolie  auf 
einer  vollkommen  ebenen  und  horizontalen  Steinplatte  aus  und  reibt  sie  mittelst 
eines  Filzbauschens  mit  Quecksilber  ein.  Nun  wird  eine  2 — 3mm  dicke  Queck- 
silberschichte  aufgegossen  und  die  zu  belegende,  gut  gereinigte  Glastafel  darüber 
geschoben,  wodurch  etwa  auf  dem  Quecksilber  schwimmende  Verunreinigungen 
entfernt  und  die  Bildung  von  Luftblasen  vermieden  wird.  Durch  allmäliges  Be- 
schweren der  Glasplatte  wird  das  überflüssige  Quecksilber  abgepresst  und  dann, 
durch  Aufstellen  auf  die  Kante,  das  nicht  anhaftende  Amalgam  abfliessen  ge- 
lassen. 

Das  Zinn  liefert  mit  den  verschiedensten  Elementen  Verbindungen,  die 
z.  Tbl.  eine  Anwendung  in  der  Praxis  finden.  Die  wichtigsten  derselben  sind 
folgende : 
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a ) Sauerstoffverbind ungen  des  Zinns. 

Zinnoxyd nl  oder  Zinnmonoxyd,  SnO,  entsteht  durch  Erhitzen  you 
oxalsanrem  Zinnoxydul  (3tanno-Oxalat)  bei  Luftabschluss,  oder  durch  Fällen  von 
Zinnchlorür  mit  Kaliumcarbonat,  Auswaschen  des  entstehenden  weissen  Nieder- 
schlages bei  Luftabschluss  und  Erhitzen  desselben  im  Kohlcnsäurestrome,  als 
schwarzes  Pulver.  Wird  das  gut  ausgewaschene  wasserhaltige  Oxydul  (die  obige 
weisse  Fällung)  mit  einer  fast  gesättigten  Lösung  desselben  in  Essigsäure  bei  56°  C. 
digerirt,  so  erhält  man  es  in  harten,  schweren,  rothen  Metallkörnern.  Es  färbt 
Bich  im  Sonnenlichte  schwarz  und  entzündet  sich  beim  Erhitzen  an  der  Luft. 

Seine  Salze  (auch  Stanno  ■ Salze  genannt)  entstehen  durch  Auflösen  von 
Zinn  in  Säuren,  schmecken  unangenehm  metallisch,  röthen  Lackmus»  und  sind 
— zufolge  ihrer  leichten  Oxydirbarkeit  — kräftige  Reductionsmittel. 

Das  Schwefelsäure  Zinnoxydul,  Stannosulfat,  SnSOit  ist  in 
heissem  Wasser  weniger  löslich,  als  in  kaltem ; aus  seiner  Lösung  scheidet  sieb 
bald  ein  basisches  Salz  ab. 

Das  Salpetersäure  Zinnoxydul  oder  Stannouitrat  <Sn(iVO,)a 
entsteht  durch  AuflöBen  des  Metalles  in  sehr  verdünnter  Salpetersäure  neben 
Ammoniumnitrat  nach  der  Gleichung 

4 Sn  + 10  HN03  = iSn(N03\  + NHtNOa  + ZHtO. 

Es  ist  nur  in  Lösung  bekannt. 

Zinnoxyd,  Zinndioxyd  oder  S tan n i o x y d,  (Zinnbisoxyd),  Zinnsäure- 
anbydrid,  Sn Os,  kommt  in  der  Natur  als  Zinnstein  (Kassiterit)  vor.  Es  entsteht 
auch  durch  Erhitzen  von  Zinn  bis  zum  Schmelzpunkte  bei  Luftzutritt  unter  Auf- 
treten einer  leuchtenden  weissen  Flamme  (als  Zinnasche,  Flores  Jovis)  sowie 
durch  Behandeln  von  Zinn  mit  concentrirter  Salpetersäure  und  Glühen  des  hierbei 
entstehenden  weissen,  wasserhaltigen  Pulvers  nach  erfolgtem  Auswaschen.  Durch 
Ammoniak  erhält  man  in  einer  Lösung  von  Zinnchlorid  eine  schwer  auszuwaschende 
gallertartige  Fällung,  die  man  nach  Auflösen  mit  möglichst  wenig  Salzsäure  mit 
einer  concentrirten  Lösung  von  Glaubersalz  erhitzt,  wobei  eine  dichte  Fällung 
von  reinem  Dioxyd  resultirt.  Dasselbe  bildet  ein  weisses  bis  strohgelbes,  amor- 
phes, in  Wasser  unlösliches  Pulver  von  6*71  spec.  Gew.,  das  sich  beim  Erhitzen 
vorübergehend  pomeranzengelb  und  dann  braun  färbt.  Dasselbe  wird  nur  von 
Schwefelsäure  (zu  einer  syrupdicken  Flüssigkeit)  gelöst,  durch  Wasserzusatz  aber 
wieder  vollständig  abgeschieden.  Die  beim  Schmelzen  von  Zinn  bei  Luftzutritt 
an  dessen  Oberfläche  entstehende  graue  Haut  ist  ein  Gemenge  von  Ziundioxyd 
und  Metall. 

Zinnoxydhydrat,  Stannihydroxyd  oder  Zinnsäure,  HaSnOa, 
entsteht  durch  Versetzen  einer  Lösung  von  Zinnchlorid  mit  Calciumcarbonat 
oder  vorsichtiges  Ausfällen  der  Lösung  eines  Stannates  mit  Säure,  Auswaschen 
des  entstehenden  weissen  Niederschlages  und  Trocknen  Uber  Schwefelsäure  oder 
im  Vacunm.  Es  ist  in  Wasser  etwas  löslich  (röthet  Lackmus),  leicht  aber  in 
8alzsätire,  Schwefelsäure,  Salpetersäure  und  Alkalien  löslich. 

Die  Stannate  der  Alkalimetalle  sind  in  Wasser  löslich. 

Die  Lösung  von  Kaliumstannat,  KaSnOi  (erhalten  dnreh  Zusammen- 
schmelzen von  Zinndioxyd  mit  Aetzkali  oder  Auflösen  des  Oxydhydrates  in  Kali- 
lauge), verzinnt  Kupfer. 

Das  Natriumstannat  oder  „Präparirsalz“  der  Färber,  AfnaSnO,, 
wird  im  Grossen  dargestellt  durch  Schmelzen  von  gepulvertem  und  geschlämmtem 
Zinnstein  in  Aetznatron,  Auflösen  der  Schmelze  in  Wasser  und  Eindampfen  der 
decantirten  Lösung  oder  durch  Erhitzen  von  Zinn  mit  Soda  und  Chilisalpeter 
und  Eindampfen  der  erhaltenen  Lösung.  Es  krystallisirt  entweder  mit  3 oder 
10  Molekülen  Krystallwasser. 

Die  Verbindungen  des  Zinnoxydes  oder  der  Zinnsäure  mit  Säuren,  die 
Stanni-Salze,  sind  wenig  untersucht. 
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Metazinnsäure  entsteht  durch  Oxydation  von  Zinn  mit  concentrirter 
Salpetersäure  in  der  Wärme  als  weisses,  Lakmus  röthendes,  lufttrocken  circa  20  Proc. 
Wasser  haltendes  Pulver,  Uber  dessen  chemische  Formel  die  Meinungen  noch  ge- 
theiit  sind.  Sie  ist  in  Salpetersäure  vollständig  unlöslich,  quillt  in  Schwefelsäure 
auf  — doch  kann  die  Schwefelsäure  durch  Waschen  mit  Wasser  wieder  voll- 
ständig entfernt  werden  — und  verbindet  sich  beim  Erwärmen  mit  concentrirter 
Salzsäure  zu  salzsaurer  Metazinnsäure,  die  in  Salzsäure  unlöslich,  in  Wasser  aber 
löslich  ist,  doch  gerinnt  diese  Lösung  beim  Kochen.  Zumeist  nimmt  mau  die 
Formel  fflttSniOli  fllr  die  Metazinnsäure  an.  Ihre  Salze,  die  Metastannate 
haben  eine  sehr  complicirte  Zusammensetzung  und  krystallisiren  schlecht. 

b)  H al o Yd  v e r bi n d u n gen. 

ZinnchlorUr,  Zinndichlorid  oder  Stannochlorid,  SnCl ä.  Aus 
der  Lösung  von  Zinn  in  heisser  Salzsäure  scheidet  sieb  nach  dem  Eindampfen  und 
Erkaltenlassen  wasserhelles,  in  monoklinen  Prismen  krystallisirendes  Zinnsalz  ( sei 
d’itain  — tin  aalt),  SnCla  -f-  2//„0  aus.  Dieses,  von  2-71  spec.  Gew.,  löst 
sich  in  0'37  Tbl.  Wasser  von  gewöhnlicher  Temperatur,  zersetzt  sich  aber  bei  stär- 
kerem Erhitzen  theilweise.  Im  Vacunra  oder  Uber  Schwefelsäure  getrocknet  ent- 
steht das  wasserfreie  Salz,  das  man  aber  auch  durch  Erhitzen  von  Zinn  in  Chlor- 
wasserstoffgas oder  mit  Quecksilberchlorid  als  fettig  glänzende,  durchscheinende 
Masso  erhalten  kann,  die  bei  250°  C.  schmilzt  und  nahe  der  Rothgluth  unter  Zer- 
setzung siedet.  Seine  Lösung  trlibt  sich  auf  Zusatz  von  Wasser  oder  unter  Einfluss 
der  Luft,  zufolge  Bildung  des  basischen  Chlorides,  2 Sn(OH)Cl  -f-  Z/aO.  Es 
bildet  mit  den  Alkalimetallchloriden  Doppelchloride. 

Zinnchlorid,  Zinntetrachlorid  oder  Stannichlorid,  SnClt,  der 
von  Libavius  1605  entdeckte  „ Spiritus  argenti  vivi  sublimuti“  oder  „ spiritus 
fumans  LibaviiJ  wird,  entweder  durch  Destillation  von  Zinn  mit  Aetzsublimat 
oder  durch  Ueberleiten  von  Chlor  Uber  Stanniol  oder  geschmolzenes  Zinn  als 
farblose,  dUnue,  ranchende  Flüssigkeit  erhalten,  die  bei  — 29°  noch  nicht  erstarrt, 
bei  120°  siedet  und  bei  15°  C.  die  Dichte  2‘234  hat.  ln  der  Siedhitze  löst  es 
rhombischen  Schwefel,  farblosen  Phosphor  und  Jod ; es  vermischt  sich  mit  Brom, 
Schwefelkohlenstoff  nnd  Terpentinöl  in  allen  Verhältnissen;  mit  letzteren  beiden 
nnter  so  starker  Erhitzung,  dass  Entzündung  eintreten  kann.  An  der  Luft  rancht 
es,  weil  es  sich  mit  den  Wasserdämpfen  der  Luft  zu  folgenden  Hydraten  ver- 
bindet, die  alle  in  Wasser  löslich  sind:  SnCl^  -f-  HtO  bildet  monokline  Nadeln, 
die  bei  80®  C.  schmelzen ; SnCl4  -(-  bH20  bildet  undurchsichtige,  spitze  Prismen, 
die  bei  gelinder  Erwärmung  schmelzen;  SnCl 4 -(-  8 H20  krystallisirt  aus  ver- 
dünnten Lösungen  in  grossen,  waaserhellen,  monoklinen  Krystallen. 

Das  Tetrachlorid  bildet  auch  viele  Doppelchloride  von  denen  das 

Zinnchlorid-Ammoniumchlorid,  Ammoniumstannichlorid  od. 
Pink s alz,  2NlliCl  + SnClA,  erwähnt  werden  möge.  Man  erhält  es  durch 
Eindampfen  der  concentrirten  Lösungen  beider  Salze  als  weisses  Pulver  oder 
durch  Auskrystallisiren  ans  den  verdünnten  Lösungen  in  kleinen  Oktaödern.  Bei 
gewöhnlicher  Temperatur  löst  es  sich  in  der  dreifachen  Menge  Wasser,  diese 
Lösung  kann  — wenn  sie  concentrirt  ist  — gekocht  werden  ohne  sich  zu  zer- 
setzen; aus  der  verdünnten  Lösung  scheidet  sich  beim  Kochen  Zinnhydroxyd  ab. 

ZinnbromUr,  Zinndibromid  oder  Stannobromid,  (SnBrt)  entsteht 
analog  dem  SnClt ; es  ist  in  Wasser  löslich. 

Zinnbromid,  Zinntetrabromid  oder  Stannibromid,  ( Snßrt ) ent- 
steht, wenn  man  Zinn  allmälig  in  ein  Gemisch  von  Brom  nnd  Schwefelkohlen- 
stoff einträgt  in  Form  weisser,  an  dor  Luft  schwach  rauchender,  in  Wasser  leicht 
löslicher  Krystalle,  die  bei  30°  C.  schmelzen  und  bei  201°  C.  sieden. 

ZinnjodUr,  Zinndijodid  oder  Stannojodid,  SnJ3  bildet  gelbrothe, 
in  Wasser  wenig  lösliche  Nadeln,  die  man  am  besten  erhält,  wenn  man  Jod- 
kalium in  kleinem  Ueberschusse  zu  einer  warmen  concentrirten  Lösung  des  Chlo- 
rtlrs  setzt. 
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Zinnjodid,  Zinntetra jodid  oder  3tannijodid,  SnJt,  wird  gewonnen, 
wenn  man  Zinnfeile  mit  Schwefelkohlenstoff  ilbergiesst,  and  allmälig  Jod  zusetzt. 
Eg  krystallisirt  in  rothen  Oktaedern  von  4-696  epec.  Gew. ; schmilzt  bei  146°  C. 
und  siedet  bei  300°  C.,  snblimirt  aber  schon  bei  180°  C.  Es  löst  sich  in  Schwefel- 
kohlenstoff, absolutem  Alkohol,  Aether,  Chloroform  and  Benzol;  Wasser  zerlegt  es 
in  Jodwasserstoff  und  Zinndioxyd. 

Zinnfluorttr  SnF„  und  Zinnfluorid  SnFt  entstehen  analog  den  ent- 
sprechenden Chlorverbindungen  durch  Einwirkung  von  Fluorwasserstoff  auf  Zinn- 
oxydul, bez.  Zinnoxydhydrat  und  verhalten  sich  diesen  auch  analog. 

e)  8 c h wefe lv er b i n d ungen  des  Zinns. 

Zinnsul ftlr,  Zinnmonosulfid  oder  Stannosulfid,  SnS,  entsteht 
durch  directe  Verbindung  der  Elemente  als  bleigraue  Masse,  ferner  durch  Fällung 
von  Zinnchlorttrlösungen  mit  Schwefelwasserstoff  als  brauner,  wasserhaltiger,  beim 
Trocknen  schwarz  werdender  Niederschlag,  der  in  Ammoniummonosulfid  kaum, 
aber  in  den  Polysulfiden  des  Ammoniums  und  der  Alkalien  vollständig  löslich  ist. 

Zinnsulfid,  Zinndisulfid  oder  8 1 an  n isul  fi  d,  SnSt,  findet  als 
Musivgold  (s.  Zinnbronze)  Anwendung  zum  Bronziren  von  Gyps,  Holz,  etc. 
Seine  Bildung,  Uber  welche  nähere  Vorschriften  bei  Zinnbronze  angegeben  sind, 
scheint  (nach  Gmelin)  nach  folgenden  Gleichungen  vor  sich  zu  gehen: 

8n  + 4 NH/Jl  = (NH.Cl)tSnClt  + Ht  + 2 NH. 
2(NHiCl)tSnCli  + St  = SnSt  + 2 NHACl  + (jVff4CZ)sSnCZ4 

Beim  Glühen  sublimirt  ein  Theil  unzersetzt,  während  der  grössere  Theil 
in  Schwefel  und  Sulfllr  zerfällt.  Salzsäure  und  Salpetersäure  greifen  es  nicht  an ; 
Königswasser  und  Kalilauge  lösen  es  jedoch. 

Schwefelwasserstoff  gibt  in  den  Lösungen  der  Stannoverbindungen  einen 
gelben  Niederschlag  von  Stannosulfid  und  Stannooxyd,  der  sich  in  den  Sulfiden 
der  Alkalimetalle  zu  Thiostannaten  löst. 

d)  Phosphorverbindungen. 

SnP  entsteht  beim  Erhitzen  von  fein  vertheiltem  Zinn  in  Phosphordampf 
als  silberweisse,  spröde  Masse  von  6-56  spec.  Gew.,  die  sich  in  Chlorwasser- 
stoffsäure leicht,  in  Salpetersäure  nicht  löst. 

Auf  geschmolzenes  Zinn  geworfener  Phosphor  verbindet  sich  ebenfalls  direct 
mit  demselben  zu  einer  (beim  höchsten  erreichbaren  Phosphorgehalte)  der  Formel 
nahe  entsprechenden  silberweissen  Masse,  die  sich  mit  dem  Messer  schnei- 
den lässt. 

Sn9P  entsteht  beim  Erhitzen  der  vorhergehenden  Verbindungen , sowie 
wenn  man  den  durch  Fällen  von  Zinnsalz  mit  Zink  erhaltenen  Zinnschwamm 
mit  der  stöchiometrisch  berechneten  Menge  Phosphor  erhitzt,  in  zinkähnlichen, 
grosskrystallinischen  Massen,  die  bei  370°  C.  schmelzen  und  zur  Darstellung  der 
Phosphorbronze  dienen. 

Anhangsweise  möge  hier  noch  das  Pink  colour,  Minerallack  oder 
Nelkenfarbe,  d.  i.  zinnsaures  Chromoxyd  erwähnt  werden.  Eine  Lösung 
von  Zinntetrachlorid  wird  mit  einer  Lösung  von  einfachchromsanrem  Kali  aus- 
gefällt. Die  volumiöse,  eigelbe  Fällung  wird  rasch  ausgewaschen,  getrocknet, 
mit  ihrem  halben  Gewichte  Kalisalpeter  verrieben  und  bis  zum  ruhigen  Feuerflnsse 
geschmolzen.  Die  Schmelze  wird  mit  Wasser  erschöpfend  ausgekocht,  der  unge- 
löste Rückstand  mit  sehr  verdünnter  Salpetersäure  gewaschen,  getrocknet  und  ge- 
röstet. Die  so  erhaltene  Farbe  ist  höchst  dauerhaft,  reiner  violett  als  die  analoge 
Zinkverbindung  und  liefert  beim  Verreiben  mit  woissen  Farben  Lillanuancen. 

Hanna  v.  Jüptner  u.  Qtl. 

Zinnamalgam,  s.  Zinn. 

Zinnasche,  S.  m.  Zinnoxyd  ( cinia  seu  flores  Jovis),  s.  b.  Zinn. 
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Zinnbaum,  arbor  Jovis,  wurde  das  in  tätig  verzweigten  Massen  abgeschiedene, 
aus  Gruppen  von  lose  aneinander  gelagerten  Kryställchen  bestehende,  metallische 
Zinn  genannt,  welches  sich  beim  Eintauchen  eines  Zinnstabes  in  eine  mit  Wasser 
Uberschichtete  concentrirte  Zinnchloridlösung  an  dem  Zinnstabe  abscheidet.  Auch 
bei  Einwirkung  von  Zink  auf  Lösungen  von  ZinnchlorUr  oder  Zinnchlorid  scheidet 
sich  Zinn  in  lockeren  Massen  ab,  die  fälschlich  als  Zinnbaum  bezeichnet  werden.  Qtl. 

Zinnbeizen,  vgl.  Zeugfärberei  u.  Druckerei,  s.  a.  Zinn. 

Zinnbisoxyd,  s.  m.  Zinnoxyd,  s.  Zinn. 

Zinnblau.  Beim  Fällen  einer  Mischung  von  Ferricyankalium  und  Eisenchlorid 
mit  einer  Lösung  von  ZinnchlorUr  resultirt  ein  blauer  Niederschlag,  welcher  als 
ein  Gemenge  von  Zinn-Eisen-Ferrocyanid  mit  Zinnoxyd  angesehen  zu  werden 
pflegt  und  als  blaue  Körperfarbe  verwendet  worden  ist.  Bei  Anwendung  von 
überschüssigem  Blutlaugensalz  resultirt  ein  Zinnblau,  welches  in  Wasser  löslich 
ist  und  dessen  Lösung  durch  Metallsalze  gefällt  wird.  Otl. 

Zinnbrillanten,  Fahluner  Brillanten.  Mit  diesem  Namen  werden  die  durch 
Abgicssen  von  facettirten  geschliffenen  Gläsern  in  einer  leicht  schmelzbaren  Legi- 
rung  (aus  29  Thl.  Zinn  und  19  Thl.  Blei)  hergestellten  Abgüsse  genannt,  welche 
wegen  des  hohen  Glanzes,  den  die  Facettenabdrücke  zeigen,  schöne  Reflexwir- 
kungen zu  erzielen  gestatten  und  daher  insbesondere  zu  Decorationszwecken  benützt 
zu  werden  pflegen,  wenn  es  sich  um  die  Erzielung  vorübergehender  Effecte  handelt. 
In  gleicher  Weise  kann  man  durch  Abgicssen  von  polirten  Glaslinsen  in  solcher 
Legirung  Brennspiegel  herstcllen,  die,  so  lange  die  Metallfiäche  ihren  Glanz  be- 
hält, was  freilich  bei  der  leichten  Oxydirbarkeit  der  bleihaltigen  Legirung  nicht 
lange  der  Fall  ist,  statt  anderer  Metallspiegel  verwendet  werden  können.  OtL 

Zinnbromid  u.  Zinnbromür,  s.  b.  Zinn. 

Zinnbronze,  Musivgold,  MosaischesGold,  wird  das  in  zarten  Blättchen 
krystallisirte  Schwefelzinn  (SnS,t)  genannt,  welches  man  durch  Zusammenschmelzen 
einer  Mischung  von  Zinnsulfuret,  Zinn  oder  Zinnoxyd  mit  Schwefel  bei  Gegenwart 
eines  flüchtigen  Körpers  erhält,  der  durch  seine  Verdampfung  Wärme  bindet 
Von  Vorschriften  für  die  Herstellung  solcher  Zinnbronze  sind  folgende  zu  em- 
pfehlen: Man  schmilzt  12  Thl.  Zinn  und  setzt  unter  Entfernung  des  Feuers  in 
kleinen  Antheilen  6 Thl.  Quecksilber  zu,  lässt  erkalten  und  zerreibt  das  gewonnene 
Amalgam.  Das  Pulver  wird  mit  7 Thl.  Schwefel  und  6 Thl.  Salmiak  (Chlor- 
ammonium) durch  Verreiben  innig  gemengt,  die  Mischung  in  einen  Glaskolben 
eingetragen  und  in  demselben  durch  mehre  Stunden  zuerst  mässig,  zum  Schlüsse 
bis  zur  beginnenden  Rotbglutb  so  lange  erhitzt,  bis  keine  Salmiakdämpfe  mehr 
entweichen. 

Oder:  Man  schmilzt  2 Thl.  Zinn  und  2 Tbl.  Quecksilber  zusammen,  mengt 
das  erkaltete  und  pulverisirte  Zinnamalgam  mit  1 ‘/a  Thl.  8chwefel  und  1 Thl. 
Salmiak  und  erhitzt  im  Glaskolben  wie  oben.  Auch  ein  Verhältnis  von  12  Thl. 
Zinn,  3 Thl.  Quecksilber,  7 Thl.  Schwefel  und  3 Thl.  Salmiak  soll  ein  gutes 
Product  liefern. 

Für  die  Darstellung  aus  Zinnoxyd  empfiehlt  sich  eine  Mischung  von  8 Thl. 
Zinnoxyd,  7 Tbl.  Schwefel  und  4 Thl.  Salmiak,  wie  oben  im  Glaskolben  bis 
zur  Rotkgluth  zu  erhitzen.  Eine  gute  Vorschrift  ist  auch  10  Thl.  Einfachschwefel- 
zinn mit  6 Thl.  Schwefel  und  4 Thl.  Salmiak  zu  erhitzen.  Endlich  hat  man 
auch  empfohlen  das  Musivgold  durch  Erhitzen  eines  Gemenges  von  6 Tbl.  Einfach- 
schwefelzinn mit  1 Thl.  ZinnchlorUr  und  2 Thl.  Schwefel,  oder  6 Thl.  Einfach- 
schwefelzinn mit  8 Thl.  Quecksilberchlorid  zu  bereiten. 

Bei  allen  diesen  Darstellungsarten  erhält  man  das  Musivgold  in  dichterer 
Form  am  Boden  des  Gefässes  abgelagert,  während  ein  kleinerer,  in  der  Regel 
durch  besonders  schönen  Glanz  ausgezeichneter  Theil  des  Prodnctes  sich  an  den 
Wänden  des  Kolbens  sublimirt  findet. 
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Aach  durch  Einwirkung  von  höherer  Temperatur  auf  ein  Gemenge  von 
Schwefelwasserstoffgas  mit  Zinkchloriddampf,  das  man  langsam  durch  eine  glühende 
Forzellanröhre  treibt,  erhält  man  schön  krystallisirtes  Schwefelzinn. 

Das  in  solcher  Weise  bergestellte  Präparat  bildet  gold-  oder  bräunlich- 
gelbe metallisch  glänzende,  sich  sehr  weich  anftlhlendc  Krystallblättchen  oder 
Schöppchen,  die  einen  um  so  schöneren  Glanz  zeigen,  je  zarter  eie  sind,  was 
namentlich  bei  den  an  den  Wandungen  der  Kolben  ansublimirton  Antheilen  der 
Fall  ist.  Man  pflegt  demnach  auch  die  an  den  Wandungen  haftende  und  die 
stets  dichteren  und  weniger  glänzenden  Partien  des  Productes,  welche  den  Boden 
des  Kolbens  bedecken,  von  einander  zu  trennen  und  erstere  nach  dem  Anreiben 
mit  Wasser  und  wiederholtem  Waschen  in  Muschelschalen  zu  füllen,  in  diesen  zu 
trocknen  und  als  falsches  Muschelgold  zu  bezeichnen,  während  die  dichtere, 
weniger  glänzende  Masse  nach  dem  Zerreiben  und  Waschen  eine  geringere  Sorte 
von  Zinnsulfid  liefert.  Man  verwendet  solches  Musivgold  oder  Zinnbronze  zum 
unechten  Vergolden,  sowie  zum  Bronziren  von  Holz-,  Gyps  und  Thon-  und  wohl 
auch  von  Metallgeräthen,  Pappwaaren  u.  e.  w.,  indem  man  dasselbe,  mit  einem 
Bindemittel  (Eiweiss,  Leimwasser,  Firniss  oder  Lack)  angerieben,  auf  die  zu  bron- 
zirenden  Gegenstände  aufträgt.  Es  zeichnet  Bich  durch  eine  ziemliche  Beständig- 
keit und  Widerstandsfähigkeit  gegen  Einflüsse,  unter  denen  andere  Bronzen,  na- 
mentlich Metallbronzen  sich  leicht  veränderlich  erweisen,  wie  Einwirkung  von 
Schwefelwasserstoff,  Säuredämpfen  u.  dgl.  aus.  Qtl. 

Zinnbutter,  s.  m.  Zinnchlorid  (butgrum  stanni),  Zinntetrachlorid,  Spiritus 
Fumans  Libavii,  s.  b.  Zinn. 

Zinnchlorid,  Zinntetracblorid,  Spiritus  Fumans  Libavii,  Zinnbutter,  s.  b. 

Zinn. 

Zinnchlorid-Chromammonium  (Ammoniumzinnchlorid),  Pinksalz,  s.  b. 

Zinn. 

ZinnchlorQr,  Einfach-Chlorzinn,  Zinnsalz,  s.  b.  Zinn. 

Zinncomposition  wird  die,  durch  Auflösen  von  Zinn  in  Königswasser  oder 
durch  Erhitzen  einer  Lösung  von  ZinnchlorUr  mit  Salpetersäure  hergestellte  Lösung 
von  Zinncblorid,  mit  einem  geringen  Gehalte  an  ZinnchlorUr  genannt,  welche  als 
Beizmittel  ftlr  Färbereizwecke  Verwendung  findet.  Dasselbe  Präparat  ftthrt  auch 
die  Namen  Zinnsolution,  salpetersaures  Zinn,  Rosirsalz,  Ron- 
säure,  Physik,  vgl.,  a.  Zinn.  Gtl. 

Zinndiäthyl,  Zinndimethyl,  Zinndiphenyl  etc.,  s.  b.  Zinnverbindungen 
organische. 

Zinne,  eine  Mauerbekrönung,  bestehend  ans  Zacken  und  entsprechenden 
LUcken,  die  in  der  mittelalterlichen  Architektur  und  im  Festungsbau  häufig  ange- 
wendet wurde.  Grhm. 

Zinnerz,  s.  Zinnstein. 

Zinnfeilen.  Flache  Feilen  mit  ziemlich  grobem  einfachem  Hiebe,  welche 
zur  Bearbeitung  von  Zinn,  Blei  und  Zink  verwendet  werden. 

Zinnfluorid  und  ZinnfluorQr,  s.  b.  Zinn. 

Zinngeschur,  Zinngekrätz,  s.  m.  Zinnkrätze. 

Zinnfolie,  s.  m.  Stanniol  VIII  pag.  445. 

Zinnglasuren,  s.  b.  Thonwaarenfabrication  IX  pag.  396  und  399. 
Zinngraupen,  s.  b.  Zinn  stein. 

Zinnjodid  und  Zinnjodür,  s.  b.  Zinn. 

Zinnhärtling,  s.  m.  Hartbrucb,  werden  die  in  dem  Vorheerde  der  Zinn- 
öfen sich  findenden  Ansätze  von  meist  dunklem,  eisenähnlichen  Ansehen  genannt, 
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die  meist  spröde  sind  und  vornehmlich  aus  Legiruugen  von  Zinn  (20 — 80  Proc.). 
mit  Eisen  (20 — 60  Proc.)  neben  geringen  Mengen  von  Kupfer,  Wismuth,  Arsen, 
Wolfram,  Molybdän,  Aluminium  und  Kohle  bestehen,  vgl.  Zinn.  Gtl. 

Zinnkalk,  veralterte  Benennung  fUr  Zinnasche  resp.  Zinnoxyd. 

Zinnkies,  Stannin,  Min.,  krystallisirt  tesseral,  sehr  selten  in  hexaedrischeu 
Krystallen,  meist  nur  derb  und  eingesprengt  in  körnigen  Aggregaten  oder  dicht 
Stahlgrau  etwas  inB  Speisgelbe  schimmernd,  Strich  schwarz.  Härte  — 4,  spec. 
Gew.  = 4'3 — 4 5.  Ist  ein  knpfer-  und  eisenhaltiges  Zinnsulfid  meist  auch  zink- 
haltig, mit  26 — 29  Proc.  Zinn,  26 — 30  Proc.  Kupfer  und  30  Proc.  Schwefel  als 
Hauptbestand  [heilen.  Findet  sich  auf  Zinnsteingängen  zu  Zinnwald,  Schlaggenwald, 
Cornwall,  Peru  u.  a,  a.  0.  Gtl. 

Zinnkrätze,  Zinngekrätz  wird  das  Gemenge  von  Zinnoxyd  und  metal- 
lischem Zinn  genannt,  das  sich  beim  Schmelzen  von  Zinn  unter  Luftzutritt  auf 
der  Oberfläche  des  geschmolzenen  Metalles  bildet  und  die  Metalloberfläche  mit 
einer  grauen  Haut  bedeckt.  Gtl. 

Zinnkflpe,  Zinnsalzktlpe.  Durch  Vermischen  von  Zinnchlorür  mit  Kalk- 
milch und  Indigo  lässt  sich  eine  Zinnktlpe  darstellen.  Nach  Prudhomme 
(e.  Monit.  scientif  Nr.  425  pag.  542)  lässt  sich  eine  ZUnnktlpe  durch  Erhitzen 
von  Indigo  mit  einem  Gemenge  von  Glycerin,  Soda  und  Zinnoxydul  auf  120°  C. 
erhalten,  vgl.  Indigo  IV  pag.  495.  Gtl. 

Zinnlegirungetl  (alliages  d’itain  — alloy 8 of  tin),  s.  b.  Zinn. 

Zinnloth,  vgl.  Zinnlegirungen,  s.  a.  Löthen  V pag.  654. 

Zinnober  (cinabre  natif,  vermillon  — cinnabar),  Cinnober,  Mereur- 
b len  de,  Min.  Ilhorn  boedr.  Krystalle,  meist  klein  und  zu  Drusen  vereinigt,  nicht 
selten  Zwiliingsbildungen,  gewöhnlich  derb,  eingesprengt  und  angeflogen,  in  dichten, 
körnigen  oder  erdigen  Aggregaten.  Ist  in  den  reinen  Varietäten  cochenilleroth 
bis  scharlachroth,  in  unreineren  bräunlich  bis  bleigran.  Die  Krystalle  sind  diamant- 
glänzend, durchsichtig  bis  durchscheinend,  der  Strich  derselben  scharlachroth. 
Härte  = 2 — 2-5,  spec.  Gew.  — 8 — 8-2.  Ist  Schwefelquecksilber  mit  86’2  Proc. 
Quecksilber  und  13-8  Proc.  Schwefel,  häufig  mit  organischer  Substanz  verun- 
reinigt. Vork.  auf  Gängen  und  Lagern  besonders  in  Gesteinen  der  Steinkohlen- 
formation, Idria,  Almaden,  Neu-Almaden  in  Californien,  in  Mexiko,  in  Peru,  dann 
in  China  und  Japan,  in  Australien,  ferner  in  Wolfsberg  und  Moschellandsberg  in 
Rheinbaiern,  Rohnard  in  Westphalen,  Hartenstein  in  Sachsen,  Uofowitz  in  Böhmen, 
Rosenau  und  Szlana  in  Ungarn,  Ripa  in  Toskana.  Ist  ein  wichtiges  Quecksilbererz, 
wird  in  seinen  reinen  Varietäten  auch  vermahlen  als  Malerfarbe  verwendet,  gegen- 
wärtig zu  diesem  Zwecke  aber  meist  künstlich  hergestellt,  s.  Quecksilber 
VII  pag.  242.  Der  Zinnober  bildet  den  wesentlichsten  Gemengtheil  des  Mercnr- 
lebercrzeB  (Korallenerz)  von  Idria  (s.  Mercurlebererz  VI  pag.  44),  das 
gleichfalls  auf  Quecksilber  verhüttet  wird.  Von  Zinnober  durchsetzte  Sandsteine 
und  Schiefer  fuhren  den  Namen  Ziegelerz.  Gtl. 

Zinnober  grüner,  s.  m.  Kobaltgrttn,  Zinkgrtln,  Rinmann's  Grün,  s.  Kobalt 
V pag.  26,  auch  das  ChromgrUn  oder  Menggrlin  (s.  d.  b.  Blei  I pag.  603) 
fuhrt  den  Namen  grüner  Zinnober. 

Zinnober  künstlicher,  s.  Quecksilber  VII  pag.  242. 

Zinnober  österreichischer,  Chromzinnober,  Chromroth,  s.  m.  bas. 
Chroms.  Blei,  s.  Blei  I pag.  602. 

Zinnoberroth  (vermilliomtte).  Ein  als  Ersatz  fiir  Zinnober  empfohlener 
Farbkörper,  welcher  durch  Fällen  einer  wässrigen  Lösung  von  Eosin  (s.  Theer- 
farbstoffe)  mit  Bleizucker  oder  Blcinitrat  unter  Zusatz  von  Mennige  dargestellt 
werden  kann.  Denselben  Namen  führt  übrigens  auch  zuweilen  das  Chromroth 
(8.  Zinnober  österreichischer).  Gtl. 
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Zinnoxyd,  Zinnoxydhydrat  und  Zinnoxydsalze,  s.  b.  Zinn. 

Zinnoxyd-Natron  (Stannate  de  soude  — Stannate  of  sodium),  zinnsau  ree 
Natron,  Präparirsalz  (preparing  soll),  Grundirsalz,  Uruckersaiz,  Natrium 
stannat,  g.  b.  Zinn. 

Zinnoxydul,  Zinnoxydulhydrat  und  Zinnoxydulsalze,  s.  b.  Zinn. 

Zinnphosphoret,  Phosphorzinn.  Wirft  man  Phosphor  auf  schmelzendes 
Zinn,  so  nimmt  daH  Metall  den  Phosphor  auf  und  liefert  eine  Verbindung,  welche, 
wenn  weiteres  Erhitzen  bei  Luftzutritt  vermieden  wird,  13 — 14  Proc.  an  Phosphor 
enthält.  Eine  gleiche  Verbindung  erhält  man,  wenn  man  glasige  Phosphorsäure 
mit  Zinn  zusamme-ischmilzt,  oder  wenn  man  ein  Gemenge  von  6 Thl.  Zinnfeile 
mit  1 Thl.  Kohle,  10  Thl.  Knochenaschc,  5 Thl.  Quarzmehl  und  5 Thl.  Bor- 
säure durch  etwa  eine  Stunde  in  einem  Kohlentiegel  dem  heftigsten  Gebiäsc- 
feuer  aussetzt.  Das  so  erhaltene  Zinnphosphoret  ist  silberweiss,  mit  dem  Messer 
achneidbar,  unter  dem  Hammer  in  Blättchen  zerfallend.  Auch  durch  Erhitzen 
von  Zinn  in  einer  Atmosphäre  von  Phospbordampf  erhält  man  Phosphorzinn  als 
rein  weisse,  metallische,  spröde  Masse  vom  spec.  Gew.  6'56.  Phosphorzinn 
findet  Verwendung  zur  Darstellung  von  Phosphorbronze,  s.  d.  b.  Bronze,  vgl. 
a.  Zinn.  Otl. 

Zinnpulver,  Zinnstaub.  Feinvertheiltes  Zinn  erhält  man,  wenn  man  Zinn 
in  einem  verschliessbaren  Eisengcfässe  schmilzt  und  sodann  so  lange  heftig 
schüttelt,  bis  die  Masse  unter  den  Erstarrungspunkt  abgektlhlt  ist.  Auch  durch 
Fällen  von  ZinnchlorUrlösung  durch  metallisches  Zink  kann  man  Zinn  im  Zustande 
feiner  Vertheilung,  als  feine  KrystallschUppchen  erhalten,  vergl,  Argentin 
I pag.  191,  b.  a.  Zinnschwamm.  Otl. 

Zinnsäure,  Zinnsäurehydrat,  Zinnsäureanhydrid  und  Zinnsäure- Salze, 

s.  b.  Zinn. 

Zinnsalz,  s.  m.  Zinnchlorttr,  s.  b.  Zinn. 

Zinnsalze,  d.  i.  Zinnoxydulsalze  und  Zinnoxydsalze,  s.  b.  Zinn. 

Zinnsalzsäure  wurde  die  fllr  gewisse  Färbereizwecko  als  Beize  verwendete 
Mutterlauge  von  der  Krystallisation  des  Zinnsalzes,  welche  durch  Verdünnen  auf 
eine  Concentration  von  50°  B.  gebracht  wurde,  genannt.  Gtl. 

Zinnsaures  Natron,  s.  m.  Zinnoxyd-Natron. 

Zinnschwamm,  Argentin  (vgl.  a.  d.  I pag.  191).  Zur  Herstellung  eines 
für  die  Verwendung  zur  Buntpapierfabrication  (unechtes  Silberpapier),  sowie  fllr 
Zwecke  des  Zeugdrucks  geeigneten  Präparates  empfiehlt  sich  das  von  C.  Pu  sch  er 
angegebene  Verfahren.  Nach  diesem  wird  eine  Lösung  von  Zinnsalz,  welche 
stark  mit  Salzsäure  angesäuert  ist,  so  weit  mit  Wasser  verdünnt,  dass  auf 
260  Grm.  Zinnsalz  wenigstens  100  L.  Wasser  entfallen,  ln  diese  LöBung  werden 
Zinkstäbe  oder  Zinkblechstreifen  eingestellt  und  die  durch  die  Keductionswirkung 
des  Zinks  nusgeschiedenen  Flitter  von  metallischem  Zinn,  welche  zumeist  auf  der 
Uberfläche  der  Flüssigkeit  Bchwimmen,  mit  einem  feinen  Siebe  abgenommen,  mit 
Wasser  unter  Vermeidung  jeden  Druckes  gewaschen  und  sofort  bei  gelinder 
Wärme  getrocknet.  Dieser  so  erhaltene  Zinnschwamm  lässt  sich  nun  in  einer 
Ueibschale  mit  Wasser  anreiben  und  liefert  nach  dem  Abschlämmen  oder  Durch- 
seihen durch  ein  feines  Haarsieb  ein  sehr  gleiehmässiges  feinpulverigcs  Prä- 
parat. Gtl. 

Zinnseifen,  b.  b.  Zinn  stein. 

Zinnsesquioxydul  wurde  die,  durch  Fällung  eines  Gemenges  einer  Zinn- 
chlorllr-  und  Zinnchloridlösuug  mit  Ammoniak,  ladbare  Verbindung  genannt, 
welche  Zinn-  und  Sauerstoff  in  dem  der  Formel  Sn^Oj  entsprechenden  Verhält- 
nisse enthält  und  als  zinnsaurcs  Zinnoxydul  anzusehen  ist,  vgl.  Zinn.  Dieses 
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Präparat,  welche»  im  frisch  gefällten  Zustande  eine  schleimige,  grauweisse  Masse 
darstellt,  die  7.1t  gelblich  durchscheinenden  hornartigen  Stücken  eintrocknet,  liist 
sich  in  Salzsäure  zu  einer  Flüssigkeit,  welche  beim  Vermischen  mit  Goldchlorid 
einen  schiinen  Goldpurpur  liefert,  wesshalb  die  Anwendung  dieser  Lösung  zur 
Herstellung  von  Cassius’scheu  Goldpurpur  (s.  d.)  besonders  empfohlen  wird,  (itl. 

Zinnsolution,  8.  Zinnchlorid  hei  Zinn. 

Zinnstein.  Zinnerz  (pierre  d'ftain,  cnxtiterite  — tin  Klone),  K as  Ri- 
te rit,  Min.  Krystalle  des  tetragonalen  Systems,  meist  kurz  säulenförmig  oder 
pyramidal,  fast  immer  Zwillingsbildungen,  so  dass  einfache  Krystalle  zu  den 
Seltenheiten  gehilrcn.  Die  Krystalle  sind  eingcwachsen  oder  aufgewaebsen,  dann 
gewöhnlich  zu  Drusen  vereinigt.  Findet  sich  aber  auch  derb  in  fest  verwachsenen 
körnigen  Aggregaten,  oft  (mitunter  in  mikroskopisch  kleinen  Körnchen)  einge- 
sprengt,  seltener  in  zartfascrigen  Aggregaten  (Holzzinnerz)  oder  in  losen 
Körnern  (Seifenzinn,  Zinngraupen).  Farblos,  jedoch  nur  selten,  meist  gefärbt 
n.  z.  gelblichbraun,  röthlichbraun,  seltener  weissgelb  biR  weingelb  oder  hyancinth- 
roth,  am  häufigsten  nelkenbraun  bis  schwärzlichbraun  oder  pechschwarz,  wohl 
auch  gelblichgrau  bis  rauchgrau.  Die  Krystalle  sind  diamantglänzend  oder  fett- 
glänzend, durchscheinend  bis  undurchsichtig.  Härte  — 6 — 7,  spec.  Gew.  — 6‘8 
bis  7.  Strich  ungefärbt.  Der  Zinnstcin  ist  in  seinen  reinsten  Varietäten  wesent 
lieh  reines  Zinnoxyd  mit  78’ti  Proc.  Zinn  und  21‘4  Proc.  Sauerstoff,  gewöhnlich 
aber  durch  geringere  oder  grössere  Mengen  von  Eisenoxyd  ^im  Holzzinnerz  bis 
9 Proc.),  Manganoxyd,  Kieselsäure,  Tantalsäure  verunreinigt.  Vork.  in  Lagern 
und  Gängen  im  Granit,  Porphyr  u.  b.  w.  oder  in  Ablagerungen  von  Geschieben 
(Z  i n n s e i fe  n).  So  in  Altenberg,  Geier,  Ehrenfriedersdorf  in  Sachsen,  Zinnwald 
und  Graupen  in  Böhmen,  in  Cornwall  und  Devonshire  in  England,  in  Spanien, 
in  der  Bretagne,  auf  den  Inseln  Malacca  und  Banka,  in  Calilornien,  Bolivia  u.  s.  w. 
Ist  das  einzige  Erz,  aus  welchem  Zinn  im  Grossen  hcrgestellt  wird.  Gtl. 

Zinnsulfide,  s.  b.  Zinn,  vgl.  a.  Zinnbronze. 

Zinntetraäthyl,  Zinntetramethyl,  Zinntetrapropyl,  s.  b.  Zinn  Verbin- 
dungen organische. 

Zinntriäthyl,  Zinntrimethyl.  s.  b.  Zinnverbindungen  organische. 

Zinnverbindungen  organische,  Zinnalkyle.  Durch  Wechselwirkung  von 
den  Ilalügcnverbindnngen  der  Alkoholradicale  mit  Zinnnatrium  entstehen  zunächst 
Verbindungen,  welche  auf  ein  Sn  Atom  4 Moleküle  dcB  Alkoholradicalcs  ent 
halten,  neben  geringen  Mengen  von  Zinntrialkylcn,  bez.  den  Halogen  Verbindungen 
dieser.  So  entsteht  beim  Erhitzen  von  Zinnnatrium  (mit  14  Proc.  Natriurogehalt  t 
mit  !*/4  seines  Gewichtes  Jodmethyl  im  Wasserbade  und  endlich  auf  120°  C.  ein 
Gemenge  von  Zinntetramethyl  und  Zinntrimethyljodid  (SnjCWj]1./),  die  sich  durch 
Destillation  leicht  trennen  lassen,  da  ersteres  hei  78°  C.,  letzteres  bei  170”  0. 
siedet. 

Das  Z i n n t e t r a m e t hy  1-,  Tetramethylzinn  Sn(CHt)* , ist  eine  farblose 
Flüssigkeit  von  ätherartigem  Gerüche,  die  in  Wasser  unlöslich  ist  und  bei  0°  C. 
das  spec.  Gewicht  rz  1'313  hat. 

Das  Z i n n t r i m e t hy  I j o d tl  r Sn(CM  ,)3J,  welches  neben  der  Tetramethyl- 
verbindung sich  bildet,  ist  eine  farblose  Flüssigkeit  vom  spec.  Gew.  2‘143.  Ent- 
steht in  grösserer  Menge  bei  Einwirkung  von  Jod  auf  Zinntetramethyl.  Ein 
Wirkung  von  Natrium  verwandelt  es  in  Tetramethylzinn.  Der  Complex  Sn(CHt)3 
verhält  sich  wie  ein  einwerthiges  Radical,  liefert  mit  anderen  Halogenen  Ver- 
bindungen und  ebenso  eine  Hydroxylverbindung  Sn(CHt )*OH,  welche  sich  wie 
eine  Base  verhält  und  mit  Säuren  Salze  liefert.  Das  freie  Zinntrimethyl-Iiydroxyd 
bildet  farblose  Prismen,  die  leicht  in  Alkohol  aber  schwer  in  Wasser  löslich  und 
unzersetzt  flüchtig  sind. 

Wird  metallisches  Zinn  mit  Jodmethyl  auf  150®  C.  erhitzt,  so  rcsnltirt  das 
Zinudimethyljodür  £»»((?//,  )s/,,  das  aus  Aether-Alkohol  in  gelben,  mono 
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Ulinen  Kryatallen  erhalten  werden  kann,  die  das  spcc.  Gew.  2-872  haben,  bei 
3(1°  C.  schmelzen  und  bei  228°  C.  sieden.  Aus  der  wässrigen  Lüftung  wird 
durch  Ammoniak  da»  Oxyd  von  der  Formel  <Sn(C'fl3)®0  gefällt,  das  ein  amorpheB 
Pulver  darstellt,  welches  mit  Säuren  krystalligirbare  Salze  liefert. 

Z i n n t e t r aä  t h y 1 S«((7„.ffs)4,  Stannteträthyl  bildet  sich  bei  Einwirkung 
von  Zinkäthyl  auf  Zinncldorllr,  bei  der  Destillation  von  Zinndiäthyl,  sowie  aus 
Zinkäthyl  und  Zinndiäthyljodtir.  Es  ist  eine  farblose,  in  Wasser  nnlüsliche, 
brennbare  Flüssigkeit  von  schwach  ätherischem  Gerüche.  Das  spec.  Gew.  — 1-187 
bei  23°  (!.,  der  Siedepunkt  181°  C. 

Bei  Einwirkung  von  Jodäthyl  auf  Zinnnatrium  (mit  14  Proc.  Natrium) 
entsteht  als  llauptproduct  ZinntriäthyljodUr  <Sn(Ca/fs)a^/  als  farblose,  bei 
231°  C.  siedende  Flüssigkeit  vom  spec.  Gew.  = 1'833  bei  22°  C.  Bei  der 
Destillation  dieses  mit  Natrium  entsteht  das  freie  Zinntriätliyl  (Stanntri- 
älhyl)  (Sn[t7a//5]3)a  als  farblose,  in  Wasser  unlüsliche  Flüssigkeit,  die  einen 
penetranten  Geruch  hat  und  bei  265 — 270°  C.  siedet.  Das  spec.  Gew.  = 1-4115 
bei  0°  0.  Es  verhält  sich  wie  ein  freies  Radical,  verbindet  sich  directe  mit 
Halogenen  (Chlor,  Brom,  Jod),  sowie  mit  Sauerstoff,  mit  dem  es  ein  Oxyd 
(Sn[C,a//i]‘,)aÖ  liefert,  das  eine  ülige,  gleichfalls  durchdringend  riechende  Flüs- 
sigkeit darstellt,  welche  sich  mit  Wasser  zu  Zinntriäthyloxydhydrat 
Sm(C'4//s)  'OH  verbindet.  Dieselbe  Verbindung  entsteht  auch  beim  Destilliren 
des  Zinntriäthyljodürs  mit  Kalilauge  und  bildet  eine  feste,  weisse  Masse,  die  aus 
Aether  in  Prismen  krystallisirt  erhalten  werden  kann,  welche  bei  43°  C.  schmelzen, 
und  bei  271"  C.  sieden.  Das  Oxydhydrat  löst  sich  in  Wasser  zu  einer  stark 
alkalisch  reagirenden  Flüssigkeit  und  verbindet  sich  mit  Säuren  zu  krystallisir- 
baren  Salzen.  Aus  der  Luft  nimmt  es  directe  Kohlensäure  aut  und  treibt  aus 
Ammoniaksalzen  das  Ammoniak  aus. 

Bei  Einwirkung  von  Zinn  auf  Jodäthyl  im  Sonnenlichte  oder  beim  Erhitzen 
auf  150°  C.  bildet  sich  Zinndiäthyljodtir  8n(CtHt)9Jt,  das  aus  alkohol. 
Liisuug  in  farblosen,  nadelförmigen  Krystallen  erhalten  werden  kann,  die  bei 
44-5°  C.  schmelzen  und  bei  245°  C.  sieden.  In  Wasser  schwer  löslich,  leicht 
löslich  in  Alkohol.  Aus  letzterer  Lösung  fällt  Ammoniak  ein  weisses,  amorphes 
Pulver  von  Zinndiäthyloxyd  S«(Csfl^)*0,  das  mit  Säuren  krystallisirbare 
Salze  liefert. 

Behandelt  man  die  Lösung  von  Zinndiäthyloxyd  mit  metallischem  Zink,  so 
scheidet  sich  das  freie  Zinndiäthyl,  Stanndiäthyl,  Stannätbyl,  Sn[CtHt)a,  in 
Form  eines  in  Wasser  unlöslichen  öligen  Fluidums  ab.  Dasselbe  entsteht  auch 
beim  Erhitzen  von  Zinnnatrium  mit  Jodäthyl  neben  Zinntriätliyl,  von  dem  es 
leicht  durch  Behandeln  mit  Alkohol  getrennt  werden  kann,  in  dem  dieses  schwer 
löslich  ist.  Eg  hat  daB  spec.  Gew.  1-654  und  zerfällt  beim  Erhitzen  in  Zinn  und 
Zinntetraäthyl.  Aus  der  Luft  absorbirt  es  leicht  Sauerstoff  und  gibt  ein  weisses 
Oxyd  das  sich  mit  Säuren  zu  krystallisirbaren  Salzen  vereinigt. 

Von  anderen  Zinnalkylen  wären  noch  zu  nennen  das  Zinntetrapropyl 
Sn (C3//7)4,  das  analog  dem  Zinutetrathyl  entsteht  und  eine  bei  222 — 225°  C. 
siedende  Flüssigkeit  vom  spec.  Gew.  1-179  bei  14°  C.  darstellt.  Das  Zinn- 
tripropyljodür  Sn(CtH.)aJ  vom  Siedepunkte  269 — 270“  C.  Das  Zinntri- 
is  o b n t y I j o d U r Sn(CtHa)aJ  vom  Siedepunkte  292 — 296“  C.,  das  Zinntetra- 
isoamyl  )4  u.  a.  in.  Näheres  s.  in  ehern.  Handbüchern.  Gtl. 

Zinnwaldit,  s.  m.  Lithionit  V pag.  600. 

Zinnzwitter,  Name  eines  mit  Zinnstein  durchsetzten  Granits  mit  0-3  bm 
0-5  Proc.  Zinngehalt.  Vorkommen  am  Erzgebirge.  Gtl. 

Zippeit,  Min.,  kleine  nadelförmige  Kryställchen  oder  lilzähntiche  Incrusta- 
tionen  von  schwefelgelber  bis  orangegelber  Färbung,  welche  ein  wasserhaltiges 
L'ransulfat  mit  einem  geringen  Kupfergehalte  sind.  Vork.  Joachimsthal.  Gtl. 

Zirkass,  s.  Circassienne  II  pag.  362. 
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Zirkel.  s.  Messwerkzeuge  VI  pag.  92. 

Zirkelsägen  (» cie  circnlaire  — circular  saw),  Kreissägen,  s.  Sägen 
VII  pag.  490. 

Zirkelschere  (cisaille  circulaire  — circular  thearei),  Kreisschere,  s. 
B I ech  bea  r hei  t n n g 1 pag.  643  und  Schere  VII  pag.  692. 

Zirkon  (zircan,  hyacinthe  — jargoon),  Hyaciuth  (Ostranit,  Calyptolith, 
Jargon,  Engclhardit),  Min.  Krystalle  des  tetragonalen  Systems,  meist  säulen- 
förmig oder  pyramidal,  einzeln  aufgewaehsen  oder  eingewaehsen  oder  in  losen 
Kornern,  die  abgerundet  und  stnmpfkantig  sind.  Farblos,  selten  weiss,  meist 
gefärbt,  grau,  gelb,  grtln,  besonders  aber  von  rother  oder  brauner  Färbung, 
durchsichtig  bis  durchscheinend,  glasglänzend  bis  diamantglänzend.  Härte  = 7-6, 
spec.  Gew.  — 4'4 — 4‘7.  Ist  ein  Zirkoncrde-Silicat  mit  grösserem  oder  gerin- 
gerem Eisengehalt.  Enthält  G6-23  Proc.  Zirkonerde  und  33' 7 7 Proc.  Kieselsäure. 
Vork.  in  plutouiscben  und  vulkanischen  Gesteinen  (Granit,  Syenit,  Zirconsyenit), 
oder  lose  in  aufgeschwemmtem  Land,  zu  Friedrichswärn  in  Norwegen,  Miask  am 
Ural  (im  Miascit),  in  dem  Granit  von  Neu-Jersey,  in  dein  Talkschiefer  zu  Plitsch 
in  Tirol,  in  Hilin  in  Böhmen,  Unkel  am  Ith.,  Habichtswald,  Sebnitz  in  Sachsen, 
auf  Ceylon  n.  a.  a.  0.  Findet  in  den  durchsichtigen  und  schön  gefärbten  Varie 
täten,  besonders  die  gelblich-weinroth  gefärbten  Stücke  (Hyaciuth),  ais  Edelstein 
Verwendung,  in  den  undurchsichtigen  oder  unschön  gefärbten  Stücken,  dient  er 
als  Zapfenlager  filr  feine  Mechanismen,  als  Achsenlager  für  feine  Wagen  etc.  Otl. 

Zirkonerde,  s.  m.  Zirkoniumoxyd,  s.  b.  Zirkonium. 

Zirkonium  (zirconium  — zirconium,  jargoonium),  Zr  — DO.  *)  Das  Metall 
wurde  zuerst  1789  von  Klaproth  im  Zirkon  (wonach  es  benannt  wurde)  und 
1795  auch  im  Hyacinth  von  Ceylon  entdeckt  und  von  Berzelius  als  eisengraues 
metallisches  Pulver  zuerst  dargestellt.  Es  bildet  mit  Zinn,  Titan  und  Thorium 
eine  natürliche  Gruppe  von  tetravalenten  Metallen,  die  sich  durch  ihre  säure 
bildenden  Dioxyde  ( ZrO dio  flüchtigen  Tetrachloride  ( ZrClt ) und  durch  die 
Bildung  von  DoppclÜnoriden  dem  Silicium  ungezwungen  anreihen. 

Als  feines,  eisengraues  Pulver,  das  so  fein  ist,  dass  es  sogar  durch’s  Filter 
geht,  erhält  man  es  nach  Berzelius  durch  Reduction  von  Zirkoniumtluorid  mit 
Kalium  oder  nach  Troost  durch  Uebcrleiten  von  Zirkoniumchlorid-Dampf  Uber 
glühendes  Natriummetall.  Das  so  erhaltene  Metall  ist  amorph  und  entzündet 
sich  leicht  beim  Erhitzen  an  der  Luft ; unter  dem  Polirstalile  nimmt  es  die  Form 
von  graphitäbnlichen  Blättchen  an.  Krystallisirtes  Zirkonium  (welches  neben  diesem 
Metalle  noch  l-03  Proc.  Aluminium  und  (M7  Proc.  Silicium  enthielt)  wurde  von 
Troost  in  Antimon  ähnlichen  spröden  Krystallblättern  erhalten,  indem  er  Zirko 
niumchlorid  in  einem  Graphittiegel  mit  der  l'/afachen  Menge  Aluminium  stark 
erhitzte  und  aus  dem  erhaltenen  Regulus  das  überschüssige  Aluminium  mit  Salz- 
säure extrahirtu.  Das  krystallisirte  Zirkonium  hat  das  spec.  Gewicht  4-15  und 
entzündet  sich  nur  im  Kuallgasgebläsc  oder  bei  Rothgluth  im  Chlorgasc.  Es  ist 
schwerer  schmelzbar  als  Silicium. 

Kalte  conccntrirtc  Schwefelsäure  greift  das  Metall  ebenso  wenig  wie  vor 
dünnte  Säure  an ; kochende  concentrirte  Säure  oxydirt  es  sehr  langsam.  Concen- 
trirte  Salzsäure  beginnt  erst  bei  50u  einzuwirken,  doch  ist  die  Wirkung  selbst 
bei  100°  noch  sehr  gering;  ChlorwasserstofTgus  wird  bei  Dunkelrothgluth  unter 
Freiwerden  von  Wasserstoff  langsam  zersetzt.  Salpetersäure  oxydirt  es  in  der 
Kälte  nicht,  in  der  Hitze  aber  nur  langsam.  Königswasser  greift  es  in  der  Kälte 
nicht  an,  löst  es  jedoch  in  der  Wärme  rasch;  noch  kräftiger  wirkt  ein  Gemenge 


*)  Da«  Atomgewicht  des  Zirkoniums  beträgt  nach  den  Neuberechnungen  von  P.  W.  Clarke 
89-367,  auch  jenen  von  L.  Meyer  und  K.  öeubert  90-4  (mit  einem  möglichen  Felder 
voll  1 bi«  mehreren  Einheiten);  nach  jenen  von  van  der  Plaut«  90*5  (mit  dem 
möglichen  Fehler  4_  1). 
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von  Salpetersäure  und  FluBSBäure.  Audi  Flusssäure  allein  — selbst  verdünnte 
— löst  das  Metall  leicht  unter  Wasserstoffentwicklung  zu  Fluorzirkon.  Von 
schmelzendem  Kalihydrat  oder  kohlensaurcm  Kali  oder  Natron  wird  es  oxydirt; 
Kieselsäure  wird  nach  längerem  Erhitzen  von  Zirkonium  zu  Silicium  reducirt. 

d)  Halogen  Verbindungen  des  Zirkoniums. 

Zirkoniumchlorid,  Zirkoniumtetrachlorid,  ZrClt>  wird  als 
weisses,  in  Wasser  lösliches  Sublimat  erhalten,  wenn  man  ein  Gemenge  von 
Zirkonoxyd  (Zirkonerde)  und  Kohle  im  Chlorstrome  erhitzt.  Seine  Dampfdichtc 
beträgt  8'15.  Aus  der  wässrigen  Lösung  scheiden  sich  beim  Abdampfen  stern- 
förmige Krystalldrusen  von  Zirkoniumoxychlorid  2 ZrOCl3  + 9 HtO  aus.  Diese 
Verbindung  geht  bei  höherer  Temperatur  in  2 ZrOCla  -j-  ZrOt  Uber.  Die  Ver- 
bindung Zr3<)3Clt  erhält  man  als  weissen,  fluchtigen  Körper  durch  Erhitzen  des 
wasserfreien  Chlorides  im  Sauerstoff. 

Zirkoniumbromid,  Zirkoniumtetrabromid,  ZrBrt , ist  ein  sehr 
leicht  fluchtiger  wcisser  krystallinischer  Körper,  der  analog  dem  Chloride  erhalten 
wird  und  sich  an  feuchter  Luft  oder  in  Wasser  in  das  Oxybromid  ZrOBr% 
verwandelt. 

Z i r k o n i u ra  f 1 u o ri  d ZrFK  (oder  — wenn  das  Fluor  bivalent  angenommen 
wird  — ZrFa)  entsteht  durch  Erhitzen  von  Zirkoniumoxyd  mit  sauerem  Amrao- 
niumfluorid;  aus  seiner  Lösung  in  tluassäurehältigem  Wasser  krystallieiien  sechs- 
seitige Tafeln  von  ZrFt  -f-  3/7,0  (respective  Zr F,t  4-  3/7,0).  Von  den  zahl 
reichen,  mit  den  entsprechenden  Silicium-,  Zinn-  oder  Titan  Verbindungen  iso- 
morphen Doppelfluoriden  ist  das 

Kalium  fl  uorzirkonat  oder  Kalium-Zirkonium-Fluorid  KtZrFt 
(respective  K3ZrF3  — also  analog  dem  KtlC03  gebaut),  desshalb  von  Wichtig- 
keit, weit  es  zur  Darstellung  des  Metalles  benutzt  wird.  Man  erhält  es  durch 
Glühen  von  45irkon  mit  sauerem  Kaliumtluorid  oder  durch  Versetzen  einer  Kalium 
fluoridlösung  mit  Überschüssiger  Zirkoniumfluoridlösung.  Es  krystallisirt  in  rhom- 
bischen gespitzten  Prismen  und  löst  sich  bei  2°  C.  in  128  Tbl.,  bei  16°  C.  in 
71  Thl.,  bei  100°  C.  in  4 Thl.  Wasser.  Bei  der  Mischung  beliebiger  Mengen 
von  Natriumfluorid  und  Zirkoniumfluorid  entsteht  stets  das  in  monoklinen  Kry- 
stallen  krystallisirende  Na  t ri  u m f I u o r z i r k o n a t Na3ZrFR  — iNaF  (oder  bei 
bivalentem  Fluor  NniZrP'3  -(-  2Na,t  P = NneZrF3),  das  bei  18®  C.  in  258,  bei 
100°  C.  ca.  in  60  Thl.  Wasser  löslich  ist. 

b)  Sauerstoffverbin  düngen  des  Zirkons. 

Zirkon  oxyd,  Zi  r k on  i u m o xy  d,  Z i rk  o n i u ui  d i o xy  d oder  Zirkon- 
erde, Zr()v  wird  erhalten,  indem  man  den  geglühten,  mit  Wasser  abgelüschten 
und  grob  zerkleinerten  Zirkon  oder  llyacinth  mit  der  drei-  bis  vierfachen  Menge 
saueren  Kalimntlnorids  in  einem  Platintiegel  bis  zur  völligen  Vertreibung  der  Feuch- 
tigkeit und  Aufhören  des  Schäumens  erhitzt,  worauf  der  Tiegel  in  einen  hessischen 
Tiegel  gesteckt  und  in  einem  Windofen  durch  zwei  Stunden  heftig  geglüht  wird. 
Es  resultirt  eine  porzellanähnliche  Masse,  die  man  pulvert,  mit  flusssäurehältigein 
Wasser  anskocht  und  filtrirt.  Kaliumtluorsilicat  bleibt  ungelöst  und  aus  dein 
Filtrate  krystallisirt  nach  dem  Erkalten  Kaliumfluorzirkonat,  das  man  durch  Um- 
krystallisiren  reinigt.  Das  reine  Salz  wird  zur  Vertreibung  der  Flusssäure  mit 
Schwefelsäure  erhitzt,  mit  Wasser  gemischt  und  in  der  Kälte  mit  Ammoniak 
als  gallertiges  Z i r k o n i u in  h y d r o xy  d oder  Z i r k o n i u m o x y d h y d r a t, 
Zr(OHJv  gefällt,  das,  da  cs  schwer  auszuwaschen  ist,  zu  seiner  Reinigung  in 
Salzsaure  gelöst,  stark  mit  Wasser  verdünnt  und  dann  abermals  mit  Ammoniak 
gefällt  wird.  Um  diese  Verbindung  zu  erhalten,  kann  man  auch  recht  fein  ge- 
pulverten  und  geschlämmten  eisenfreien  Zirkon  mit  saurem  schwefelsaurem  Kali 
schmelzen,  mehrmals  mit  schwefelsäurchältigem  Wasser  auskochen,  den  hierbei 
entstehenden  unlöslichen  Rückstand  von  basischem  Zirkouiumsulfat  Zr3SO,  in 
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einer  Silberscbale  mit  AetznAtron  schmelzen,  die  Schmelze  mit  Wasser  auslaugen, 
das  rückständige  natronhaltige  Zirkoniumdioxyd  mit  Wasser  gut  nuswaschen,  in 
heisser  concentrirtcr  Schwefelsäure  lösen  und  nach  starkem  Verdünnen  wie  oben 
mit  Ammoniak  fällen.  Das  auf  die  eine  oder  die  andere  Weise  erhaltene  Zir- 
koniumhydroxyd verliert  bei  beginnender  Rothgluth  sein  Wasser  und  verwandelt 
sich  in  Dioxyd.  Diese  selbst  in  Flusssäure  schwer  lösliche  Verbindung  löst  sich 
in  einem  Gemenge  von  2 Thl.  Schwefelsäure  und  1 Tbl.  Wasser  in  der  Wärme. 

In  mit  dem  Kassiterit  und  Rutil  isomorphen  tetragonalen  Prismen  von 
5‘71  spec.  Gew.  erhält  man  diese  Verbindung,  indem  man  sie  mit  Borax  schmilzt 
und  die  Schmelze  mit  Salzsäure  auskocht. 

Zirkoniumhydroxyd  oder  Zirkoniumoxyd  liydrat,  2r(OH)t,  bildet 
wie  schon  oben  erwähnt,  einen  gallertigen  Niederschlag,  der,  wenn  durch  Fällen 
in  der  Kälte  und  Auswaschen  mit  kaltem  Wasser  gewonnen,  in  Säuren  leicht 
löslich  ist,  wenn  er  aber  aus  heisser  Lösung  gefällt  oder  mit  heissem  Wasser 
ausgewaschen  wurde,  nur  in  concentrirten  Säuren  löslich  ist.  Es  bildet  mit  Basen 
Zirkonate,  mit  Säuren  Zirkonsalze. 

Die  Zirkonate  entstehen  durch  Zusammenschmelzen  des  Oxydes  mit  den 
betreffenden  Basen.  Die  Zirkonate  des  Calciums  nnd  Magnesiums  sind  in  Wasser 
unlöslich ; NaaZrOa  wird  von  Wasser  unter  Abscheidung  von  Zirkonerde,  Nat ZrO< 
unter  Bildung  von  AfaaZrH0,,  12 HtO  zerlegt. 

Von  den  Zirkonsalzen  seien  hier  nur  das  Sulfat  und  das  Silicat 
erwähnt. 

Sch  we fei s a u re s Z i r k o n oxy  d oder  Z i r k o n i u m s u 1 f a t,  Zr(S04)9, 
ist  eine  weisse,  in  Wasser  lösliche  Masse,  die  in  Wasser  vollständig  löslich  ist. 
Diese  Lösung  kann  auch  erhalten  werden  durch  Auflösen  von  Zirkonerde  in 
Schwefelsäure.  Aus  der  Lösung  erhält  man  durch  Eindampfen  ein  krystallini- 
schcs  wasserhaltiges  Salz,  das  beinahe  bis  zur  Rothgluth  erhitzt  in  die  obige 
Verbindung,  noch  stärker  erhitzt  aber  in  reine  Zirkonerde  übergeht.  Durch  Fällen  i 
der  wässrigen  Lösung  mit  Weingeist  erhält  man  das  in  Wasser  unlösliche 
Zr{ SOt ) -(-  ZrOa  oder  ZrtSOa. 

Silicate  des  Zirkoniums  kommen  als  Mineralien  in  der  Natur  vor. 

Das  wichtigste  derselben  ist  das  in  tetragonalen  Prismen  und  Pyramiden  kry- 
stalliairendc,  diamautglänzendc  Zr8iOt,  dass,  wenn  farblos,  Zirkon,  wenn  von 
Eisenoxyd  gelb  bis  braunroth  gefärbt,  Hyacinth  genannt  wird.  Farblose  bis 
rauchgraue  Zirkone  nennt  man  auch  Jargon.  Schöne  Exemplare  dieser  Mine- 
ralien werden  als  Edelsteine  verwendet. 

In  neuester  Zeit  findet  die  Zirkonerdo  auch  Anwendung  zum  Präparircn  der 
Gewebe  für  das  Auer’sche  Glühlicht.  Hanns  v.  Jilptner. 

Zirkoniumbromid,  -chlorid,  fluorid,  s.  b.  Zirkonium. 

Zirkoniumoxyd,  Zirkonerde,  s.  b.  Zirkonium. 

Zirkoniumsalze,  s.  b.  Zirkonium. 

Zirkonlicht.  Durch  Glühen  von  Zirkonblättclicn  im  Knallgasgebläse  (oder 
Leuchtgas-Sauerstoffgebläse)  wird  in  gleicher  Weise  wie  durcli  Glühen  von  Aetz- 
kalk  ein  helles,  fast  rein  weisses  Licht  erhalten,  das  mit  Vortheil  zur  llervor- 
rufung  greller  Lichteffecte  verwendet  werden  kann.  Vcrgl.  E.  Lin  ne  mann, 
Monatsheft  f.  Chem.  1886  pag.  899,  s.  a.  Wasserstoff.  Oll. 

Zirkonsäure,  s.  m.  Zirkoniumoxyd,  s.  b.  Zirkonium. 

Zirlit,  s.  m.  G i b b s i t. 

Ziseliren,  s.  Ciselircn  II  pag.  363,  8.  Gra viren  IV  pag.  157,  s.  Pun- 
ziren  VII  pag.  188. 

Zisterne,  Sammelbehälter  für  das  Regenwasser,  welches  von  den  Gebäude- 
dächern abtlieBst.  Das  Wasser  wird  durch  die  Dachfläche,  Rinnen  etc.  mehr  oder 
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weniger  verunreinigt.  Mau  leitet  daher  das  Wasser  durch  die  Fallrohre  zuerst 
in  Faugkästeu,  wo  sich  beigemengte  Verunreinigungen  absetzen.  Vor  dem  Einlauf 
in  die  Zisterue  wird  noch  ein  Fangkasten  angebracht.  Die  Zisternen  siud  in 
Mauerwerk  herzustellen,  Sohle  und  Innenwände  gut  mit  Cement  zu  verputzen  und 
der  Zutritt  des  Wassers  von  der  Oberfläche  des  Terrains  ist  abzuhalten.  Zur 
Verbesserung  des  Wassers  bedient  man  sich  auch  der  Sandfilter.  Grhm. 

Zitronenholz  (bois  de  citron,  bois  rose  des  Autilles  — Jamaica  rose- 
woud)  ist  nicht  das  Holz  des  Citronenbaumes,  sondern  jenes  von  Amyris  balsa- 
inifera  und  Erithalis  frulicosa,  und  dankt  seinen  Namen  der  citronengelben 
Farbe  und  dem  citronenähnlichcn  Gerüche,  welchen  es  hui  der  Bearbeitung  ent- 
wickelt. Das  feine,  dichte,  sehr  politurfähige  Holz  wird  zu  feinen  Tischlerarbeiten 
verarbeitet.  E. 

Zitterpappel  (Poptdus  tremida),  Espe,  liefert  das  sehr  weiche  und  fein- 
faserige Espenholz  ( tremble  — asp)  oder  Aspenholz,  s.  I pag.  211. 

Zittwersamen,  Cinasamen,  s.  Wurmsamen  X pag.  1. 

Zittwerwurzel  ( meine  de  Zidoire  — Zedoor  ruot),  Zittwereurcuma, 
Zedoaria  wurzel,  langer  Zittwer,  Zepterwiirzel , ist  der  Wurzelstock  von 
Ammonium  Zedoaria  L.  (Curcuma  Zedoaria  Roxb).,  einer  perennirendeti  Pflanze 
aus  der  Familie  der  Zingiberaeeen,  welche  in  Ostindien,  China,  Madagaskar  ein- 
heimisch und  durch  ihre  fusslangen,  an  langen  Stengeln  stehenden,  sehlaflen, 
abgestutzten  Blätter  und  die  in  aus  der  Wurzel  treibenduu  Aeliren  stehenden, 
blass  fleischfarbigen,  innen  gelb  gefleckten  BlUtlien  ausgezeichnet  ist. 

Man  unterscheidet,  im  Handel  zwei  Arten  vou  Zittwerwurzel  n.  z.  die  lauge  und  die 
rnnde.  Die  erstere  bildet  3 — 1cm  lange.  1 2 — 2'tmnl  dicke  Stücke  oder  Scheiben,  au  welchen 
änsscrlich  noch  die  Reste  der  Wurzelfaaeru  sichtbar  siud;  die  runde  dagegen  bildet  kürzere, 
oft  ganz  rundliche  Stücke,  die  auf  einer  Seite  in  eine  Spitze  auslaufeu.  Sie  siud  iiusserlich 
weiss,  in1«  Gelbe  ziehend,  innen  gclbbräuulich,  hart  und  zeigen  einen  scharf  aromatischen, 
cauiphersrtigen  Geschmack  und  einen  gewiirzhaften  Geruch,  der  übrigens  hei  der  runden 
Varietät  wesentlich  schwächer  ist. 

Die  Wurzel  enthält  als  llaupthestaudtheile  ätherische«  Oel,  ein  nrumatisch- bitteres 
Weichharz,  Stärke,  Gummi,  Rassorin.  und  ist  seit  den  ältesten  Zeilen  als  Arsoncimitte!  in 
Verwendung  gewesen,  das  gegenwärtig  wohl  ziemlich  ausser  Gebrauch  gekommen  ist. 

Als  gelbon  Zittwer  (ßlockzittwcr)  hat  man  eine  Drogne  unterschieden,  welche  in 
halhirteu,  bimförmigen,  wohl  auch  scheibenförmigen  Stücken  vorkommt,  die  dem  runden 
Zittwur  ähnlich  siud,  aber  aussen  grau,  innen  gelb  erscheinen  und  einen  unangenehmen  eam ■ 
pherartigen  Geruch  und  einen  bitterlich-aromatischen  Geschmack  haben.  Dieses  gänzlich 
ausser  Verwendung  gekommene  alte  Arzeueimittel  ist  der  Wurzelstock  von  Zimjiber  Catsu - 
mvnar  Roxb.  (daher  auch  (lassumunur-Wurzcl  genannt),  einer  gleichfalls  in  Ostindien  und 
auf  Java  einheimischen  Ziuglbcracee.  Gtl. 

Zizania-Faser,  d.  i.  der  für  Zwecke  der  Papierfabrication  verwendete  Faser- 
stoff der  Stengel  von  Zizania  aquatica,  einer  in  Csnada  und  den  Vereinigten 
Staaten  sehr  verbreiteten,  unter  dem  Namen  „wilder  Reis“  bekannten  Pflanze. 
Vgl.  J.  Foley,  engl.  Patent,  s.  Ber.  d.  d.  ehern.  Ges.  1874  pag.  1029.  Gtl. 

Ziziphus-Säure  nannte  Latour  (Jotirn.  de  Pharm,  et  de  Ghim.  [.')),  XXXIII 
pag.  IIS)  eine  von  ihm  aus  dem  Extracte  der  rotlicu  Urustbeeren  (Früchte  des 
Judendorns,  Zityphus  vulgär.  Lum.)  isolirtc  krystallisirbare  Säure,  die  nicht 
näher  untersucht  ist.  Gtl. 

Zobtenfels,  Zobtenit,  s.  m.  Gabbro  III  pag.  664. 

Zoidin  nannte  Bonjcan  die  violette  Substanz,  welche  sieh  beim  Ein- 
dampfen des  Wassers  abselieidet,  das  von  der  in  manchen  Quellen  (namentlich 
Schwefelquellen!  verkommenden  als  Bareginu  bekannten  gallertartigen  , Substanz, 
abfliesst,  vgl.  Journ.  de  Pharm.  XV  pag.  321.  Gtl. 

ZoiSit,  Saualpit  (Thulit.  Umunit,  Illudurit,  z.  Tltl.  auch  Saussurit),  Min., 
in  Kryslallcn  oder  blättrigen,  auch  stengeligen  Aggregaten  von  weisser,  grau 
gelber,  grünlicher  oder  rüthlichcr  Farbe.  Perlmutterglanz,  z.  Thl.  Glasglanz. 
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Härte  = 6 — 6’5,  spec.  Gew.  ~ 31  — 3'3.  Ist  von  der  Zusammensetzung  des 
Epidots  mit  geringerem  Eisengehalte.  Findet  sich  im  Granit,  Glimmerschiefer 
und  Chloritschiefer,  im  Eclogit  und  Serpentin.  Vork.  auf  der  Saualpe,  zu  Pfitsch 
in  Tirol  u.  a.  a.  0.  Gtl. 

Zollgläser,  veraltete  Benennung  fUr  gewisse  Spiegelgläser,  welche  nach 
ihrer  iu  Zollen  ausgedrtlcktcu  Länge  und  Breite  bezeichnet  wurden.  £. 

Zollstab  ( regle  — rule),  Massstab,  s.  Messen  und  Messwerkzeuge 
VI  pag.  89. 

Zomidin  nannte  Berzelius  den  in  Alkohol  unlöslichen  Antheil  des  Fleisch- 
cxtractes,  welcher  der  Träger  des  charakteristischen  Bratengeruches  und  Braten 
geschmacks  des  Fleischextractes  sein  soll,  im  Gegensätze  zu  dem  in  Alkohol 
löslichen  Antheile,  den  er  als  Osmazom  bezeichnete.  Gtl. 

Zonochlorit,  Min.,  dem  Chlorastrolith  nahestehend  oder  mit  demselben  viel- 
leicht identisch.  Gtl. 

Zoogenium,  syn.  mit  Stickstoff. 

Zoostearinsäure  nannte  Länderer  (vgl.  Buchn.  Repert.  61  pag.  90)  eine 
von  ihm  sub  den  Knochen  vorweltlicher  Säugethiere  abgeschiedene  Säure,  welche 
aus  Alkohol  in  blättrigen  Krystallen  erhalten  werden  kann.  Gtl. 

Zootische  Säure,  syn.  mit  Cyanwasserstoffsäure,  8.  Cyan. 

Zooxanthin,  d.  i.  der  Farbstoff  der  rothen  Federn  von  Calunts  aurieeps. 
Derselbe  wird  nach  Bogdanow  (Compt.  rend.  45  pag.  688)  durch  Extraction 
der  Federn  mit  warmem  Alkohol  und  Abdampfen  der  Lösung  bei  60  — 65°  C., 
erhalten,  wobei  der  Farbstoff  in  Gestalt  eines  rothen,  durch  das  Licht  leicht  ver- 
änderlichen Pulvers  zurtlckblcibt.  Gtl. 

Zopfstärke,  Durchmesser  des  Holzstammes  am  schwachen  Ende  (Wipfel- 
ende).  Grhm. 

Zopfstyl,  Rococo,  s.  Styl  VUI  pag.  668. 

Zopissacomposition.  Unter  diesem  Namen  wurde  von  N.  C.  Szerelciny 
in  London  eine  Masse  hergestellt,  welche  zum  Ueberzieken  von  Steinen,  Ziegeln, 
Stuck  und  auch  Holz  bestimmt,  diesen  Baumaterialien  eine  besondere  Wider 
Standsfähigkeit  gegen  Einwirkung  von  Wasser  und  Luft  zu  ertheilen  geeignet 
sein  soll.  Diese  Masse,  deren  Herstellung  geheim  gehalten  wurde,  bildete  einen 
sehr  harten,  von  Wasser  kaum  benetzbaren  Ucberzug  und  durfte  aus  einem 
Gemenge  von  Harz  mit  Paraffin  bestanden  haben.  Eine  allgemeinere  Anwendung 
hat  dieses  Materiale,  dessen  Haltbarkeit  sich  übrigens  mehrfach  nicht  bewährt 
haben  soll,  nicht  gefunden.  Gtl. 

Zoreseisen  sind  gewalzte  Fa^oneisen,  welche  häu6g 
als  Träger  des  Materiales  der  Fahrbahn  eiserner  BrUcken 
dienen,  auch  statt  der  Träme  bei  Decken  geringer  Spann- 
weite und  zu  ähnlichen  baulichen  Zwecken  Verwendung 
linden.  Das  Zureseisen-Profil  ist  durch  beistehendc  Figur 
gekennzeichnet.  E. 

Zorgit  (Kaphannsmit),  Min.  Metallglänzcndc,  blcigraue  körnige  Masse,  mit 
unter  in’s  Röthlicbe  ziehend,  von  der  Härte  2-6  und  dem  spec.  Gew.  7 — 7-5. 
Ist  ein  Blei  und  Kupfer  Selenllr.  Findet  sich  zu  Zorge  und  Tilkcrodc  am  Harz 
mit  Clausthalit,  zu  Glasbach  und  bei  Gabel  in  Thüringen.  Gtl. 

Zubrennen,  syn.  mit  Rösten. 

Zucker,  s.  Zuckerarten,  vgl.  Zuckcrfahrication. 

Zuckerahorn,  d.  i.  die  in  früherer  Zeit  zur  Gewinnung  von  Zucker  haupt- 
sächlich benutzte  Ahornart,  Acer  saccharinum  L.,  deren  Saft  durch  Anbohren  der 


Fig.  6012. 
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Stämme  kurz  vor  der  Belaubung,  also  zur  Zeit  des  Beginnes  des  .Safttriebes 
gewonnen  und  durch  Eindampfen  auf  Zucker  verarbeitet  wurde.  Ein  mittelgrosscr 
Baum  lieferte  4 — 6 Pfnnd  Zucker,  vgl.  Zuckerfabrication.  Otl. 

Zuckerarten.  Mit  dem  Namen  Zucker  oder  Zuckerart  bezeichnet  man  eine 
Gruppe  von  Körpern,  welche  der  Classe  der  Kohlenhydrate  angehören  oder  dieser 
doch  nahestehen  und  sich  durch  einen  mehr  oder  weniger  sllssen  Geschmack 
sowie  durch  die  Eigenschaft  auszeichnen,  dass  sie  in  Wasser  und  meist  auch 
in  wässrigem  Alkohol,  dagegen  schwer  oder  gar  nicht  in  absolutem  Alkohol  und 
in  Aether  löslich,  meist  fest  und  krystallisirbar  oder  doch  krystallinisch  und  nur 
in  einzelnen  Ausnahmen  dickflüssig  sind,  dass  sie  ferner  entweder  directe  oder 
nach  einer  Bich  leicht  vollziehenden  Umwandlung  der  Gährung  fällig  und  im  all 
gemeinen  wenig  verbindungsfähig  sind,  und  dass  sie  endlich  zum  grössten  Tlieilc 
optisch  activ  sind,  d.  h.  eine  Drehung  der  Polarisationsebene  bewirken. 

Man  kann  sämmtliche  Zuckerarten  mit  Rücksicht  auf  ihre  Zusammensetzung 
und  Molekulargewiehtsgrösse,  sowie  unter  Berücksichtigung  gewisser  Aehnlich 
keiten  in  den  Eigenschaften  in  folgender  WeiBe  systematisch  gruppiren : 

I.  Zuckerarten  der  Formel  C4//,,0a,  d.  s.  Monosaccharide  oder  Gly 
cosen. 

II.  Zuckerarten  der  Formel  CttHnOiit  d.  s.  Disaccharide  oder  Sac- 
charosen. 

III.  Zuckerarten  der  Formel  C36Het033  und  C36Ht303i,  d.  s.  krystalli 
sirbare  Polysaccharide. 

IV.  Zuckcrarten,  welche  den  Glycosen  nahestehen  und  entweder  auch  die 
Zusammensetzung  derselben  zeigen,  oder  in  dieser  um  ein  geringes  abweichen, 
dabei  aber  Sauerstoff  und  Wasserstoff  in  dem  Verhältnisse  enthalten,  in  welchen 
diese  Elemente  Wasser  bilden. 

V.  Zuckerarten,  welche  einen  höheren  Wasserstoffgehalt  haben  als  einem 
Kohlehydrat  entspricht. 

1.  Monosaccharide  oder  Glycosen. 

In  diese  Gruppe  fallen  alle  Zuckerarten,  welchen  die  Eigenschaft  znkommt 
alkalische  Metallaalzlösungen  (Kupferoxyd,  Silberoxyd)  zu  reducircu  und  bei  Ein 
Wirkung  von  Alkalien  sich  gelb  zu  färben,  die  Polarisationsebene  zu  drehen, 
beim  Erhitzen  mit  Salzsäure  oder  Schwefelsäure  unter  Bildung  von  Laevulin 
säure,  Ameisensäure  und  Humuskörpern  zu  zerfallen,  beim  Erhitzen  an  sich,  unter 
Bräunung  und  endlicher  Verkohlung  sich  zu  zersetzen,  mit  einer  Lösung  von 
2 Thl.  salzsaurem  Phenylhydrazin  und  3 Tbl.  essigsaurem  Natron  in  20  Thl. 
Wasser  (auf  1 Gew. -Thl.  des  Kohlehydrates),  einen  meist  aus  gelben  nadel- 
förmigen  Kryställchcn  bestehenden  Niederschlag  zugeben,  bei  Einwirkung  von 
gewissen  aromatischen  Alkoholen  und  Säuren  farbige  Reactionen  zu  geben,  und 
endlich,  mit  Ausnahme  einzelner  weniger,  mit  Hefe  in  Berührung  der  Alkohol- 
gährung  fähig  zu  sein. 

Es  gehören  hierher:  1.  die  Dextrose  (Traubenzucker,  Glycose  oder  Glu- 
cose im  eigentlichen  Sinne  des  Wortes,  Krümmelzuckcr,  Honigzucker,  Stärke- 
zucker, Kartoffelzucker,  Ilarnzucker).  Diese  Zuckerart  wurde  bereits  bei  Stärk  e- 
zucker,  VIII  pag.  426,  besprochen. 

2.  Die  Laevulose  (Liiiksfruehtzucker,  Fruchtzucker,  Schleimzucker,  Chy- 
lariose,  Syrupzucker,  z.  Thl.  auch  Manuitosc  und  Invertzucker).  Der  in  den 
süssen  Früchten  und  in  vielen  anderen  Pflanzentheilen  (Blättorn,  Stengeln,  Wur- 
zeln u.  s.  w.),  endlich  im  Honig  sich  findende  Zucker,  sowie  der  beim  Erwärmen 
von  Rohrzucker  und  anderen  Kohlehydraten  mit  verdünnten  Säuren,  sowie  mit 
gewissen  Fermenten,  sich  bildende  Invertzucker  ist  ein  Gemenge  von  Dex- 
trose init  der  dieser  isomeren,  aber  durch  ihre  starke  Linksdrehung  von  dieser 
verschiedenen  Glycose,  welche  früher  als  Fruchtzucker  oder  Schlcimzucker  be- 
zeichnet wurde,  gegenwärtig  aber  als  Laevulose  (Linksfruchtzucker)  unterschie- 
den wird. 
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Zur  Darstellung  geht  man  entweder  vom  Inulin  oder  vom  Rohrxucker,  bez.  von  dein 
durch  Invertirung  des  Rohrzuckers  dargestellten  Invertzucker  aus. 

Man  erwärmt  Iuulin  mit  sehr  verdünnter  .Schwefelsäure  oder  erhitzt  es  mit  Wasser  in 
geschlossenen  GefKsscn  durch  mehrore  Stunden  lang,  entfärbt  die  mit  Baryt  von  der  Schwefel- 
säure befreite  oder  von  dem  unveränderten  Inulin  abiiltririe  Lösung  mit  Thierkohle  und 
dampft  die  entfärbte  Lösung  bei  möglichst  niedriger  Temperatur  zur  Syrupdicko  ein. 

Di  r erhaltene  Syrup  wird  durch  wiederholtes  Uebergiessen  mit  absolutem  Alkohol  in 
der  Kälte  zur  Krystallisatiou  gebracht  und  die  erhaltenen  KrystäUchen  durch  Ahpressen  und 
IJrakrystallisireu  gereinigt. 

Will  man  vom  Invertzucker  ausgehen,  so  stellt  man  zunächst  dienen  her,  indem  man 
entsprechend  der  Vorschrift  von  Soxhlet  1 L.  Alkohol  90®  Tr.  mit  40«c  rauchender  Salz- 
säure vermischt,  das  Gemisch  auf  4ö  bis  60®  C.  erwärmt  und  in  dusselbe  portionenweise 
und  unter  Urartihren  300  Grm.  gepulverten  Rohrzucker  einträgt.  Nach  höchstens  zweistün- 
digem Erwärmen  ist  der  Rohrzucker  gelöst  und  völlig  iu  Invertzucker  verwandelt  (invertirt). 
Mau  lässt  erkalten  und  überlässt  die  Lösung,  nachdem  man  etwas  von  Dextrose-Anhydrid 
zugesetzt  hat,  mehrtägiger  Kuho.  Es  krystallisirt  nun,  durch  den  Zusatz  des  Dextroso- An- 
hydrids angeregt,  die  Dextrose  als  Anhydrid  aus  und  kann  von  dem  flüssigbleibenden  An- 
theile,  der  die  Laevulose  enthält,  durch  Filtration  getrennt  werden.  Man  befreit  die  Lösung 
von  der  Salzsäure  und  endlich  vom  Alkohol  und  scheidet  aus  dom  Invertzuckersyriip  die  Lae- 
vulose nachdem  Verfahren  von  Dubrunfaut  in  der  Art  ab,  dass  man  die  Lösung  von  10  Thl. 
Invertzucker  in  100  Thl.  Wasser  durch  Einstellen  in  Eiswassor  gut  abkühlt  und  hierauf  in 
dieselbe  6 Grm.  höchst  foin  vcrtheiltes  Kalkhydrat  eiurührt.  Dasselbe  löst  sich  zuerst  auf, 
alsbald  aber  erstarrt  die  ganze  Masse  zu  einem  Krystallbrei  von  Kalk-Laevulosat 
(t\JIn04)*  -j-  8 CaO,  das  in  kaltem  Wasser  schwer  (in  333  Thl.)  löslich  ist.  Dasselbe  wird 
wiederholt  mit  kaltem  Wasser  angeriihrt  uud  abgepresst,  um  die  Dextrosereste  zu  entfernen 
und  sodann  nach  der  Verkeilung  in  Wasser  mit  Kohlensäure  oder  Oxalsäure  zersetzt,  worauf 
der  koblensaure  oder  oxalsaure  Kalk  abfiltrirt,  die  Lösung  mit  Thiorkohlo  outfärbt  und  iin 
Vscutim  eingedampft  wird.  Der  so  erhaltene  Laevulosesyrup  gibt  daun  bei  wiederholtem 
LTeberschi chten  mit  absolutem  Alkohol  Krystalle,  welche  durch  Abpresseu  und  Uinkrystalli- 
siren  gereinigt  werden. 

Die  reine  Laevulose  krystallisirt  in  kugelförmigen  Drusen  von  zarten,  bis 
10tnm  langen  nadelförtnigon  Krystallen,  die  bei  95°  C.  schmelzen  lind  bei  100°  C. 
allmälig  Wasser  abgeben,  während  sich  zugleich  leicht  zerfliessliche  Condensations- 
producte  bilden.  Ihre  Zusammensetzung  entspricht  der  Formel  In 

Wasser  ist  sie  leicht  löslich,  in  absolutem  Alkohol  in  der  Kälte  fast  unlöslich, 
dagegen  löst  sie  sich  in  diesem,  sowie  auch  in  Actlier  beim  Kochen  erheblich 
auf,  ohne  sich  beim  Erkalten  der  Lösung  sofort  wieder  auszuschciden.  Sie  ist, 
wie  schon  erwähnt,  linksdrehend.  Nach  Herzfeld,  Börnstein  und  Winter 
ist  die  specifische  Drehung  der  Laevulose  in  20proc.  Lösung  (der  krystallisirten 
Laevulose)  bei  20°  C.  a (D)  — — 71-4°.  Ihre  Drehung  ist  mit  der  Tempe- 
ratur jedoch  stark  veränderlich  und  nimmt  mit  zunehmender  Temperatur  bedeu- 
tend ab.  Dubrunfaut  fand  fUr  14°  0.  die  spec.  Drehung  a(j)  = — 106°  C., 
für  90°  C.  dagegen  = — 53°.  Sie  schmeckt  stark  süss,  gleich  dem  Rohr- 
zucker. 

Mit  Oxydationsmitteln  behandelt  wird  sie  leicht  oxydirt.  Salpetersäure  verwandelt  sie 
in  Traube n säure,  Glycolsäure,  Ameisensäure  nnd  Oxalsäure,  Chlor  und  Bilberoxyd  verwandeln 
sie  in  Olycolsäurn,  mit  Quecksilberoxyd  nnd  Barythydrat  liefert  sie  Trioxybuttersäure  (C4if%U4). 

WasRerstotT  im  Entstehungszustaiide  führt  sie  in  Manuit  über  u.  z.  leichter  als  Dextrose. 
Mit  Säuren  erhitzt  zersetzt  sie  sich  analog,  aber  leichter  wie  Dextrose.  Mit  Alkalien  bräunt 
sich  die  Laovulose,  sehr  rasch  beim  Erhitzen  und  zersetzt  sich,  bei  Einwirkung  von  Kalk 
bildet  sich  Saccharin  (Saccharinsäure-Anhydrid)  C4ffi904. 

Die  Laevulose  geht  bei  Einwirkung  von  Hefe  leicht  iu  Gähruug  über,  doch  verhält 
sie  sieh  etwas  träger  als  Dextrose,  weshalb  bei  der  Vergährung  von  Gemengen  von  Dextrose 
uud  Laevulose  sich  allmälig  das  VerhÜltniss  der  Beiden  ändert,  so  dass  schliesslich  Laevulose 
überwiegt  und  zum  Schlüsse  des  Gtthrungsprocesses  nur  noch  Laevulose  unzersotzt  bleibt. 

Mit  Phenylhydrazin  in  essigsaurer  Lösung  liefert  die  Laevulose  Phenyl- Laevulos- 
aioii  CltUilN404  das  bei  derselben  Temperatur  schmilzt  (204'  C.)  wie  diu»  Plionyl-Dex- 
trosazon,  jedoch  linksdrehend  ist.  Mit  Anilin  liefert  die  Laevulose  beim  Erwärmen  Krystalle 
von  G ly  co  se- A u i I i n Mit  Cyanwasserstoff  verbindet  sich  die  Laevulose  zu 

dem  Cymnliydrin  C das  farblose,  strahl ig  angeordnete  Krystallnadelu  bildet, 
die  zwischen  110 — 115®  C.  schmolzen  und  beim  Erhitzeu  mit  Salzsäure  in  Lao  vu  lose- 
carbonsäure und  das  Lnctori  derselben  C7  //,  ,G,  übergehen,  das  hei  126  130®C.  schmilzt 

uud  mit  Jodwasserstotfsäuro  sich  iu  Hcptotactou  ( <7, //, 7 Ok ) uud  endlich  in  Hoptyi- 
säure  (Methyl-Norinalbutyl  Essigsäure)  C1JIXiOt  vorn  Siedepunkte  209*6®  C.  verwandelt. 
Hieraus  leitet  Kiliani  die  Constitutionsforrnel  CH7 Oll — A( L'IlOH) — CO — C'f/,0//  für  die 
Laevulose  ab,  die  eine  Ketonformel  ist. 
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Ausser  den  im  Obigen  beschriebenen  Bilduuggweisen  der  Laevulose  aus  dein  Inulin 
nnd  dem  Rohrzucker  entsteht  Laevulose,  beziehungsweise  eine  diesem  sehr  ähnliche  links- 
drehende Olycose  n.  a.  bei  Einwirkung  von  Säuren  auf  Katfinose,  auf  Lävulan  (Rübenzucker- 
Melassen-Guinmi)  aus  dem  Gunnni  der  Queckenwarzel,  dem  Triticin,  aus  dem  in  dom  Topi- 
namburknollen enthaltenen  Laevulin  (Synanthrose),  aus  dem  Laevulin  des  Roggens,  aus  dem 
Iriein  (von  Iris  pseudo-acoru #),  ferner  bildet  sich  eine  linksdrehende  Glycoae  bei  der  Oxy- 
dation vou  Mannit  mit  übermangansaurem  Kali  oder  mit  Platinmohr,  welche  von  G o r u p- 
Boaauez  als  Manu  i tose  bezeichnet  wurde  und  die  nach  Dafert  und  E.  Fischer  eiu 
Gemenge  von  Laevulose  mit  einer  Isomannitose  genannten  Zuckorart  ist.  Laevulose  oder 
sog.  Mannitose  entsteht  auch  bei  gewissen  Gehrungen  des  Mannit*  und  durch  die  Einwirkung 
dos  Kssigbacteriuins  auf  Mannit.  Laevulose  reducirt  Fehling’scho  Losung  schwächer  als 
Dextrose.  100«  Fehling’scher  Lösung  entsprechen  0-6144  Grm.  Laevulose. 

Der  Laevulose  und  Dextrose  zugehörig  und  wesentlich  ein  Gemenge  dieser 
beiden  Glycosen  bildend  ist  der  Invertzucker,  dessen  Bildung  aus  dem  Rohr- 
zucker durch  das  Schema 

|,  -j-  IW  — + CtHltOs. 

Rohrzucker.  Dextrose.  Laevulose. 

ausgedrUckt  werden  kann,  welchem  zu  Folge  die  Umwandlung  des  Rohrzuckers 
in  Invertzucker  auf  dem  Wege  einer  Wasseraufnahme  erfolgt.  Der  Invertzucker, 
dessen  Name  sich  von  der  Erscheinung  herleitet,  dass  der  rechtsdreheude  Rohr- 
zucker bei  Einwirkung  von  verdünnten  Säuren  eine  linksdrehende  Lösung  liefert, 
das  Drehnngsvermögen  also  gewissermaBsen  umgekehrt  (invertirt)  wird,  wurde 
früher  für  eine  selbständige  Verbindung  gehalten,  bis  durch  neuere  Unter- 
suchungen erkannt  wurde,  dass  derselbe  ein  Gemenge  von  Dextrose  und  Laevu- 
lose u.  z.  gleichen  Molekülen  beider  Glycosen  ist.  Gemenge  gleicher  Art  finden 
sich  in  den  verschiedensten  süssen  Früchten,  in  süssen  Beeren,  in  Blättern  und 
BlUthen  und  endlich  im  Honig,  der  ja  aus  den  BlUthen  stammt,  doch  sind  derlei 
Gemenge  nicht  immer  aus  gleichen  Molekülen  beider  Glycosen  gebildet  und  ent- 
halten mitunter  auch  noch  andere  Zuckerarten  (so  der  Honig  geringe  Mengen 
von  Rohrzucker). 

Reiner  Invertzucker  stellt  einen  klaren,  farblosen  Syrup  von  stark  süssem 
Geschmacke  dar,  welcher  bei  längerem  Stehen  in  der  Kälte  starr  zu  werden 
beginnt,  was  durch  ein  Auskrystallisiren  von  Dextrose  bedingt  wird.  Es  löst 
sich  in  kaltem  absolutem  Alkohol  nur  spärlich,  gar  nicht  in  Aether,  dagegen 
lösen  kochender  Alkohol  und  namentlich  Gemenge  von  Alkohol  und  Aether  aus 
dem  Invertzuckergemenge  vorherrschend  Laevulose. 

Invertzuckerlösungen  drehen,  wie  schon  erwähnt,  die  Polarisationsobene  nach  links, 
die  Drohung  nimmt  mit  zunehmender  Temperatur  ab  und  beträgt  nach  v.  Li  pp  mann  a(D) 
bei  einer  Concentration  von  17-21  Grm.  in  100«°  Wasser  für  0°  C.  «=  — 27*9®,  für  10*  C. 
— — 24-6®.  für  20°  C.  <=■=  — 21*4*  und  für  30*  C.  ==>  — 18  0°.  Nach  Gubbe  ist  (a)  D für 
20*  C.  = — (19-667  -+-  0 03611  c),  worin  c die  Anzahl  der  iu  100«  der  Lösung  enthaltenen 
Gramme  von  Invertzucker  ist. 

Da  die  Drehung  der  Laevulose  mit  Zunahme  der  Temperatur  abnimmt,  so  ist  die  Ab- 
nahme der  Linksdrehung  von  Invertzuckerlosungeu  begreiflich.  Sie  wird  bei  87 — 88®  C.  =*  0. 
Wie  Erwärmung  so  vermindert  auch  ein  Zusatz  von  Kalk  oder  ßleisessig  die  Linksdrehung. 
Wird  eine  lnvertzuekerlösiuig  bei  höherer  Temperatur  (120 — 130°  C.)  cingedampft  und  go- 
trocknet,  so  wird  der  Trockenrückstand  rechtsdrehend,  doch  schlägt  die  Drohung  beim 
Erwärmen  mit  Säuern  wieder  in  eine  Linksdrehung  um. 

Für  Zwecke  der  polarimetrischen  Zuckerbestimmuug  hat  man  geuaue  Bestimmungen 
der  Grösse  der  Linksdrehung  ausgeführt,  welche  eine  Rohrzuckerlösung  mich  dem  luvcrtireu 
zeigt.  Nach  der  von  CI  erg  et  aufge*tellten  Regel  ergibt  sich  bei  der  Invertirung  vou  reinom 

Rohrzucker  für  100®  ursprünglicher  Rechtsdrehuug,  eine  Linksdrehung  von  44 Graden, 

worin  t die  Temperatur  der  Lösung  bedeutet.  Nach  Gubbe'a  neueren  Untersuchungen  ändert 
sich  die  Grösse  der  Linksdrehung  jedoch  sowohl  nach  der  Concentration  und  Temperatur 
der  Lösung,  wie  auch  nach  der  Art  der  angewandten  Inversionsmethode  nicht  uumerklich. 
Invertzucker  reducirt  Fehling'.sche  Lösung.  lcc  der  Lösung  entspricht  4-94  Milligrm.  Invert- 
zucker. 

3.  Galactose,  Lactose,  Lactoglycose.  Diese  entstellt  neben  Dextrose, 
wenu  man  Milchzucker  mit  verdünnten  Säuern  erwärmt.  Ebenso  entstellt  sie 
durch  Hydrolyse  aus  a-Galactin,  y-üalactin,  Lactosin,  Paragalactan,  dann  aus 
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Kaffinuse,  Gummi  arabicum,  sowie  aus  dem  Schleim  vom  Caragh een  Moos  und 
Agar-Agar.  Sie  findet  sieb  ferner  im  Epheu  als  Spaltungsproduct  des  Hedera- 
Glycosids. 

Man  Btellt  die  Galactose  leicht  dar,  indem  man  Milchzucker  einige  Stunden 
mit  verdünnter  Schwefelsäure  oder  Salzsäure  kocht,  die  von  der  Siiure  befreite 
Losung  eindampft  und  den  resultirenden  Syrup  längere  Zeit  (mehrere  Wochen) 
der  Kühe  tiberlässt.  Die  nach  längerer  Kühe  ausgcBchiedencn  Krystalle  werden 
gesammelt,  durch  Abpressen  von  der  Mutterlauge  befreit  und  durch  Umkrystalli- 
siren  gereinigt. 

So  dargestellt  bildet  die  Galactose  säulenförmige  oder  nadclfönnige  Krv 
stalle,  oder  sehr  kleine,  bis  mikroskopische  sechsseitige  Tafeln,  die  bei  168"  C. 
schmelzen.  Die  Lösung  ist  rechtsdrehend  u.  z.  ist  die  Kechtsdrehung  stärker  als 
die  der  Dextrose.  Nach  Meissl  ist  ( a ) D — 83'883°  + 0‘0785  P — 0 209  t. 
Gleich  nach  erfolgter  Lösung  ist  (a)  D — 130 — 140°.  Die  Galactose  zeigt 
sonach  sogenannte  Birotation. 

Oxydationsmittel  xersetsen  die  Galactose,  HalpetersMnre  verwandelt  sie  in  Schleim - 
säure,  Kupferoxydhydrut  liefert  Kohlensäure,  Milchsäure,  Glycolsäure  und  Ameisensäure,  Brom 
und  Silberoxyd  verwandeln  sie  in  Galactonsäure  (Laetousäure)  Ct //, , 0A . Beim  Erhitzen  mit 
verdünnteu  Säuren  int  sie  sehr  widerstandsfähig,  bei  länger  fortgesetztem  Erhitzen  entsteht 
Laevulinsäure.  Natriumamalgam  verwandelt  sie  in  Duloit  und  andere  Alkohole.  Mit  Hefe 
gährt  sie  leicht  (▼.  Li  pp  mann  und  Pasteur),  dagegen  soll  sie  nach  Herzfeld  und 
Hey  duck  mit  reiner  Hefe  nicht  gtthren. 

Mit  Phenylhydrazin  liefert  sie  in  der  Wärme  gelbe  nadelformige  Krystalle  von  Phenyl- 
Galactosazon  die  bei  184—186*  0.  (Tollen«),  nach  Fischer  hei  raschem 

Krhitzeu  bei  193°  C.  schmelzen  und  liuksdrehend  sind.  Mit  Alkalien  färbt  sieh  GalRCtose 
gelb,  Fehling’sehe  Lösung  wird  schwächer  reducirt  al«  von  Dextrose  100c«  unverdünnter 
Fehling'schcr  Lösung  entsprechen  0*611  Grm.  Galactose  (iu  Iproc.  Lösung). 

4.  Sorbose,  Sorbin.  Wird  aus  dem  Vogelhcersafte  nach  längerem  Stehen 
desselben  erhalten,  indem  man  den  ausgepressten  Vogelbeersaft  durch  '/,  Jahr 
und  länger  in  flachen  Schüsseln  sich  selbst  Überlässt,  wobei  sich  verschiedene 
Gährungsprocesse  vollziehen,  sodann  filtrirt,  das  Filtrat  eindampft  und  der  Kry- 
stallisation  überlässt.  Die  gewonnenen  zunächst  noch  unreinen  Krystalle  werden 
durch  Entfärben  mit  Thierkohle  und  Umkrystallisiren  gereinigt. 

Es  sind  ziemlich  grosse  farblose  Krystalle  des  rhombischen  Systems,  die 
sich  in  '/,  Thl.  Wasser  lösen,  sübs  schmecken  und  in  LöBUOg  die  Polarisation» 
ebene  links  drehen.  In  lOproc.  Lösung  ist  (a)  D — 43‘4°.  Sie  gährt  nicht 
oder  doch  nur  sehr  schwer  mit  Hefe,  dagegen  geht  sie  bei  Gegenwart  von  Käse 
nnd  kohlensaurem  Kalk  in  Buttersäure-  resp.  Milchsäurcgährung  Uber. 

Mit  Säuren  erhitzt  liefert  sie  I.aevnlinsänre,  Salpetersäure  verwandelt  sie  in  Oxalsäure, 
Weinsäure,  Trauhensäure  und  Apoeorbinsäure  (C6/i,0,  d.  i.  Trioxyhrenxweiuaäuro).  Mit  Jod- 
wasserstoff erhitzt,  liefert  sie  Mannit.  Mit  Alkalien  färbt  sie  sieb  gelb.  Heim  Krhitzeu  auf 
180*  C.  verwandelt  sie  sich  iu  eine  dunkelroth  gefärbte  amorphe  Säure.  Mit  Phenylhydrazin 
(3  Tbl.  saixsaures  Phenylhydrazin  auf  1 Thl.  Sorbose,  5 Tbl.  essigsaures  Natron  und  10  i'til. 
Wasser),  xwei  Stunden  am  Wasserbade  erhitzt,  scheiden  sieb  gelbliche,  bei  1G4*  C.  schmel- 
zende Krystallnadeln  von  Pb o uy I - 8 or ho s azo n C, , , -V, O,  ab.  Sie  reducirt  alkalische 
Kupferlösungen. 

5.  Pliiorose.  Dieses  Spaltungsproduct  des  Phloridzin’s  (s.  d.  VI 

pag.  647),  das  ursprünglich  fllr  Dextrose  gehalten  wurde,  ist  dieser  unzweifelhaft 
sehr  ähnlich  und  krystallisirt  wie  diese  mit  einem  Mol.  Wasser,  entspricht  also 
im  krystaliisirten  Zustande  der  Formel  -|-  11, fl.  Sic  unterscheidet  sich 

jedoch  nach  Hesse  von  der  Dextrose  dadurch,  dass  sie  sich  schwer  entwässern 
lässt  und  kein  krystallisirtes  Anhydrid  gibt,  sowie  dass  sie  eine  geringere  Keelits 
drohung  zeigt  als  Dextrose.  Nach  Hesse  ist  für  eine  Iproc.  Lösung  der  Plilo 
rose  (n)  D — 39'7®. 

6.  Xylosc  oder  Holzzucker  eulsleht  aus  llolzgummi  hei  Einwirkung 
verdünnter  Säuren.  Krystallisirt  leicht  iu  prismatischen  Krystallun,  welche  hoi 
145*  C.  schmelzen.  Sie  wirkt  rechtsdrcheml  nnd  ist  (a)  D für  dieselbe  — 20 
bis  21",  gleich  nach  der  Lösung  38'8°.  Sie  ist  mit  Hufe  nicht  gährutigslahig 
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und  liefert  mit  Phenylhydrazin  lange,  nadelförraigc  gelbe  Krystalle,  die  bei 
160°  C.  schmelzen. 

7.  Lokaose.  Beim  Kochen  des  durch  Auflösen  des  Chinesisch-GrUn's  in 
kohlensaurcm  Ammoniak  gereinigten  Lokao’s  (s.  d.  V pag.  661)  mit  verdünnter 
Scliwefelsäuro,  zerfällt  dasselbe  in  Lokaosäure,  die  sich  ausscheidet,  und  eine  in 
Lösung  bleibende  Glycose,  die  Lokaose,  welcher  nach  Entfernung  der  Säure  ge- 
wonnen werden  kann.  Sie  ist  der  Dextrose  sehr  ähnlich,  aber  optisch  inactiv 
and  reducirt  nur  halb  soviel  Kupfer  als  diese. 

S.  Eucalyn.  Bildet  sich  beim  Gähren  von  Melitose  aus  Eucalyptus- 
Manna  und  beim  Kochen  derselben  mit  verdünnten  Säuren  und  stellt  einen  Syrnp 
dar,  welcher  Kupferlösung  reducirt  und  rechtsdreht  (a)  j — + 60°.  Salpeter- 
säure verwandelt  ihn  in  Oxalsäure. 

Zu  den  Glycosen  Rind  noch  zu  rechnen : 

Die  Crocoso  (Safranzucker  oder  Crocinzticker),  die  sich  bei  der  Spaltung  der  Cro- 
cin’s  oder  Polychroit’s  (r.  d.  b.  Safran  VII  pag.  607)  bildet  und  bürr  Rchmeckende  rhom- 
bische Kryntjillc  darstellt.  Sie  dreht  stark  rechts,  reducirt  aber  nur  halb  soviel  Kupferoxyd 
als  Dextrose  (1  Orm.  reducirt  0*877  Orm.  Kupfer). 

Die  Cerc  hrose  bildet  Mich  beim  längeren  Kochen  eines  als  Phrenosin  bercichneton, 
dem  Lecithin  nahe  stehenden  ttestandt heiles  der  Gehirnsubstanz,  mit  verdünnter  Schwefel* 
RÜure.  Kleine  Krystlillchen,  welche  Rechtadrohnng  /.eigen  ([a]  D — 70*67°). 

Carmin  zucker  und  Indiglncin,  deren  erster  aus  Carminsäure,  letzterer  aus  dem 
Indican,  bei  der  Spaltung  mit  verdünnten  Säuren  entsteht,  nnd  das  Indiglucin  (Indiglycin), 
das  beim  Krhitzen  von  Jndican  mit  verdünnten  Säuron  sich  bildet,  sind  gleichfalls  zu  den 
Glycosen  zu  zählen. 

II.  Disaccharide  (Saccharosen)  CltHaaOlt. 

Die  in  diese  Gruppe  gehörigen  Kohlehydrate,  deren  Zusammensetzung  einem 
Complexe  entspricht,  welcher  aus  zwei  Molekülen  Glycose  (CtHl,1Oli)  unter  Aus- 
tritt von  1 Mol.  H^O  gebildet  gedacht  werden  kann,  sind  krystallisirbare  Körper 
und  zeichnen  sieh  dadurch  aus,  dass  sic  beim  Erwärmen  mit  Wasser  oder  ver- 
dünnten Säuren  unter  Aufnahme  von  HtO  in  zwei  Moleküle  Glycose  zerfallen 
(Inversion  oder  Hydrolyse),  also  gewissermassen  als  Dhppelätlicr  der  Glycosen 
angesehen  werden  können.  Sie  sind  theila  gäbrungsfäliig  (Melitose  und  Maltose) 
oder  gähren  bei  Einwirkung  von  Hefe  directe  nicht  oder  doch  nur  schwer  (Rohr- 
zucker, Melezitose,  Trehalose,  z.  Thl.  auch  Milchzucker),  werden  z.  Thl.  durch 
Alkalien  gebräunt  und  rcduciren  Kupferoxyd  (Milchzucker,  Melitose,  Maltose), 
z.  Thl.  bräunen  sie  Bich  mit  Alkalien  nicht  und  reduciren  auch  nicht  Kupferoxyd 
(Rohrzucker,  Melezitose,  Trehalose).  Sie  bilden  mit  Phenylhydrazin  krystalli 
sirbare  Verbindungen  nnd  Bind  mit  wenigen  Ausnahmen  rechtsdrehend. 

Von  den  hierher  gehörigen  Zuckerarten  sind  zn  nennen  : 

1.  Rohrzucker  (Saccharose  im  engeren  Sinne).  Eine  im  Pflanzenreiche 
sehr  verbreitete  Zuckerart,  welche  ohne  Zweifel  in  den  Blättern  unter  dem  Ein- 
flüsse des  Lichtes  gebildet  wird  und  als  Reservestoff  in  Wurzeln,  Stamm  and 
Früchten  sich  anhäuft.  Findet  sich  in  der  Zuckerrübe,  in  den  Stengeln  vieler 
Gramineen  (8orghnm,  Mais,  Zuckerrohr),  in  dem  Safte  der  Stämme  mancher  Bäume 
(Ahorn,  Birke  und  verschiedenen  Palmcnarten),  im  Nectar  der  ßlütheo,  in  Früchten, 
welche  einen  nicht  sehr  säurereichen  Saft  enthalten  (Kirschen,  Aepfeln,  Kastanien, 
Nüssen,  Feigen,  Mandeln,  im  Johannisbrod,  ferner  im  Safte  der  Melonen  und  der 
Ananas,  sowie  in  vielen  Palmfrüchten,  gewöhnlich  neben  grösseren  oder  gerin- 
geren Mengen  von  Glycosen,  in  verschiedenen  Wurzeln  (Moorrllbe,  Krappwurzel 
u.  a.  m.). 

Ueber  die  Gewinnung  des  Rohrzuckers  s.  Zuckerfabrication. 

Der  Rohrzucker  bildet  im  reinen  Zustande  grosse  monokline  Krystalle  vom 
spec.  Gew.  röSO  bei  17  5°  C.,  die  meist  bemiädrisch  sind. 

Bei  Gegenwart  von  Raffinose  krystalliairt  er  uictit  selten  in  spitzen,  spiessigen  oder 
nadelförmigen  Krystalion.  Kr  ist  in  Wasser  leicht  löslich  (in  100  Thl.  lösen  sich  hei  0*  C. 
65  Thl.,  bei  10*  C.  65-6  Thl.,  hei  20‘  C.  67  0 Thl.,  bei  30'  C.  69  8 Thl.,  bei  40*  C.  75-8  Thl., 
bei  50°  C.  82*7  Thl.).  Auch  in  Alkohol,  namentlich  wasserhaltigem,  tost  sich  Rohrsucker 
merklich,  dagegen  ist  er  in  abaol.  Alkohol  fast  völlig  unlöslich. 
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Seine  Krystallisirbarkeit  wird  durch  di©  Gegenwart  fremder  Stoffe,  z.  Thl.  wesentlich 
beeinflusst.  So  durch  Cnrbonate,  Nitrate,  Chloride  der  Alkalien  und  alkalischen  Erden,  sowie 
durch  munche  organische  Salze  (Melassebildner).  So  vermag  1 Gew. -Thl.  kohlensauros  Kali. 
3-6  Gew. -Thl.  Zucker,  1 Gew. -Thl.  salpe  torsau  res  Natron,  6-5  Gew.-Thl.  Zucker,  1 Gew. -Thl. 
Cblormagnesium,  17  Gew.- Thl.  Zucker  an  der  Krystallisation  zu  hindern. 

Der  Rohrzucker  wirkt  in  Lösung,  auch  wenn  er  vorher  geschmolzeu  also  amorph  war, 
stark  rechtsdrehend.  Die  spec.  Drehung  (n)  D ist  für  Lösungen  die  nicht  mehr  als  26  Proc. 
Zucker  enthalten,  ziemlich  genau  = 66*6*.  Ein  genauer  Ausdruck  für  die  spec.  Drehung 
ergibt  sich  aus  den  Formeln:  («)  D =»  66-386  -f-  0-016036  P — 00003986  P,,  worin  P 
den  Procentgehalt  der  Lösung  an  Zucker  aasdrückt,  und  (a)  D = 64-156  -f-  0-061596  q — 
0 00028062  q%,  worin  q den  Procentgehalt  an  Wasser  repräsentirt.  Ans  diesen  Formeln  ist 
ersichtlich,  dass  hei  wachsender  Coneentration  der  Lösung  (a)  D kleiner  ausfallen  muss.  Für 
eine  hypothetische  lOOproc.  Lösung  berechnet  sich  der  Werth  für  (<*)  D nahe  zu  64*.  Auch 
sehr  verdünnte  Zuckerlösungen  (unter  1 Proc.)  drehen  etwas  schwächer,  für  sie  ist  (a)  D 
= 65  66°.  Dagegen  ist  der  Einfluss  von  Tomperaturverschiedeiiheiten  sehr  gering.  Bei 

Gegenwart  von  Alkohol  (Methyl-  oder  Aethylalkohol)  oder  Aceton  in  der  Lösung  erhöht  sich 
das  Drehungsvermögen  um  eiu  Geringes  und  beträgt  (a)  D für  Aethylalkohol  enthaltende 
Lösungen  66*83®,  für  Methylalkohol  68  63®,  für  Aceton  67-40*.  Ist  die  Lösung  sehr  verdünnt, 
so  ist  dieser  Einflnss  nicht  von  Belang. 

Die  Gegenwart  von  Alkalien  und  alkal.  Erden  vermindert  die  spec.  Drehung  der 
Zuckerlösungen  erheblich.  Nach  Thomson  sinkt  der  Werth  fiir  (a)  D,  wenn  einige  Moleküle 
Natronbydrat  auf  1 Mol.  Rohrzucker  in  sehr  conc.  Lösung  vorhanden  sind  auf  56-8*.  Blei- 
essig übt  einen  merklichen  Einflnss  aus,  Aetzammoniak  'dagegeu  erhöht,  wenn  gegen  16  Proc. 
Ammoniak  in  der  Lösung  vorhanden  sind,  das  Drehungsvormögen. 

Beim  Erhitzen  auf  100*  C.  verändert  sich  völlig  trockener  Rohrzucker  nicht  wesentlich, 
and  nimmt  höchstens  eine  feichte  Gelbfärbung  an.  Vorsichtig  bis  auf  ICO*  C.  erhitzt,  schmibst 
er  um  beim  Erkalten  zu  einer  amorphen,  durchsichtigen  Masse  zu  werden,  die  bei  längerer 
Ruhe,  sehr  rasch  heim  Rühren,  sich  unter  Erwärmung  in  eine  krystallinische  Masse  ver- 
wandelt. Der  amorphe  geschmolzene  Zucker  ist  optisch  activ,  doch  ist  (a)  D wesentlich 
niedriger  als  bei  gelöstem  Zucker  und  nimmt  bei  längerem  Erhitzen  merklich  ab,  offenbar 
in  Folge  der  auftretenden  Zersetzung.  Nach  Toi  lens  ist  der  Werth  für  (a)  D 48*, 
nach  längerem  Schmelzen  sinkt  er  aut  35*  ja  selbst  auf  26*. 

Wird  Rohrzucker  über  seineu  Schmelzpunkt  erhitzt,  so  beginnt  er  sich  zu  zersetzen, 
wird  braun  und  erstarrt  zu  einer  glasigen  Masse,  die  sich  lange  amorph  erhält.  Hiebei  soll 
sich  zunächst  Dextrose  und  Laevulose  bilden  und  zugleich  treten  Spuren  von  Furfurol  auf. 

Beim  starken  Erhitzen  bräunt  sich  die  Masse  stärker  unter  Bildung  von  Caramol 
(Köstzucker)  und  verkohlt  endlich  unter  Einwirkung  von  Gaseu  und  Dämpfen,  in  welchen 
Kohlensäure,  Methylwasserstoff,  Aethyleu,  Acetylen,  Kohlenoxyd,  Ameisensäure,  Essigsäure, 
Propionsäure,  Aceton,  Aldehyd,  Furfurol,  Acrolein,  Benzaldehyd  uachgewiesen  wurden.  Er 
liefert  etwa  l/9  seines  Gewichtes  an  Kohle. 

Der  hei  der  Zersetzung  in  der  Hitze  entstehende  Köstzucker  (Caramel)  soll  ein  Ge- 
menge von  durch  successive  Wasserabspaltuug  gebildeten  Producten  sein,  welche  Gelis  in 
Caramelan  CltHl909,  in  Caramelen  C'M/LO„  und  in  Carameliu  C99Hlo9099  unter- 
schieden hat,  welche  durch  ihre  verschiedenen  Löslichkeitsverhältuisse  in  Alkohol  und  Wasser 
getrennt  werden  kÖnneu.  Reichen  hach  isolirte  aus  der  caramelisirton  Zuckermasse  einen 
amorphen,  bitter  schmeckenden  Körper,  den  er  As samar  nannte  und  dessen  Zusammensetzung 
der  Formel  Ct9llttOil  entspricht. 

Wird  Rohrzucker  bei  Gegenwart  von  Wasser,  selbst  nur  Spureu  von  Feuchtigkeit,  er- 
hitzt, so  tritt  alsbald  Zersetzung  ein,  die  schon  hei  der  Steigerung  der  Temperatnr  auf  70*  C. 
beginnt  und  bei  100*  C.  schon  merklich  ist.  Bei  längerem  Erhitzen  auf  100°  C.  zerfällt  der 
Rohrzucker  in  Glycosen  und  es  tritt  Linksdrehung  ein,  die  jedoch  bei  weiterer  Fortsetzung 
des  Erhitzeus  wieder  einer  Rechtsdrehung  Platz  macht , indem  die  anfangs  entstandene 
Laevulose  allmälig  zersetzt  wird.  Beim  Erhitzen  einer  wässrigen  Lösung  auf  160*  C.  ist 
dies  schon  nach  Verlauf  von  6 Stunden  der  Fall.  Wird  eine  Lösung  von  Rohrzucker  auf 
160*  C.  erhitzt,  so  beginnt  unter  Brannfarbung  eine  weitergehende  Zersetzung,  als  deren 
Producte  Hurausstoffe  und  flüchtige  Fettsäuren  auftreten  (Ameisensäure).  Bei  noch  weiterem 
Erhitzen  (200*  C.)  entsteht  auch  Brenzcutechiu. 

In  der  Kälte  bleiben  wässrige  Lösungen  des  Rohrzuckers,  wenn  sic  von  dem  Einflnssc 
von  Mikroorganismen  (Bacterieu,  Hefeuzellen,  Schimmelpilzen)  freigehalten  werden,  völlig  un- 
zersetzt.  Bei  Einwirkung  solcher,  wie  sie  sich  in  Losungen,  die  dein  Zutritte  der  Luft,  dem 
Hineinfallcn  von  Staub  u.  dgl.  freigegei»en  und  nicht  sterilisirt  sind,  rasch  einstellt,  tritt 
alsbald  einu  Abnahme  der  Rechtadrebung  ein,  sie  werden  endlich  linksdrehend  und  verfallen 
weitergehenden  Zersetzungen. 

Oxydationsmittel  wie  Platinmohr,  daun  Chrotnsaure,  L* ehe rnmngati säure,  Salpetersäure 
oxydiren  den  Rohrzucker,  namentlich  in  der  Wärme  leicht.  Salpetersäure  liefert,  je  nach  der 
Concentration  und  Dauer  der  Einwirkung,  Zuckersäure  (C9lIl9Ot)t  Kassonsäure 
( CtU9Of)f  Weinsäure,  Glycolsäure  und  endlich  Oxalsäure.  Starke  Salpetersäure  von  1*25  bis 
1*3  spec.  Gew.  hei  einer  60 — 60*  C.  nicht  überschreitenden  Temperatur  einwirkend,  liefert 
vorherrschend  Zuckersäure.  Aiuiuoniakalischc  Silberlüsungeu  oxydireu  den  Rohrzucker  bei 
sehr  langem  Stehen  oder  in  der  Wurme  ebenfalls  uud  scheiden  metallisches  Silber  ah.  Aika- 
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Hache  Kupfer-,  Wismuth-  oder  Quecksilkersalzlösungcn  werden  in  der  Kälte  gar  nicht,  nur 
bei  längerem  Kochen  spurenweise  roducirt. 

Concentrirte  Säuren  wie  Salzsäure  nnd  Schwefel  säure  zersetzen  den  Rohrzucker  unter 
Bräunng  oder  Schwärzung.  Verdünnte  Säuren  wirken  invertirend,  indem  sie  eine  Aufnahme 
von  Wasser  und  Spaltung  des  Rohrzuckers  in  Glycosen  bewirken.  Diese  Einwirkung  voll- 
zieht sich  in  der  Kälto  nur  langsam,  in  dei  Wärme  rasch.  Am  stärksten  invertirend  wirken 
Schwefelsäure,  Salzsäure,  Salpetersäure,  schwächer  wirken  Phosphorsäure,  Oxalsäure  und 
Weinsäure,  am  schwächsten  Kohlensäure,  schweflige  Säure  und  endlich  flüchtige  organische 
Säuern.  Kohlensäure  kann  bei  Mitwirkung  von  Wärme  unter  höherem  Drucke  schnell  inver- 
tirend wirken,  ebenso  schweflige  Sänre.  Fortgesetztes  Erhitzen  mit  Säureu  bewirkt  weiter- 
gehende Zersetzung,  in  deren  Gefolge  meist  Gelb-  und  Braunfärbiing  auftritt.  Wie  ver- 
dünnte Säuern,  so  wirken  auch  die  verschiedensten  saueren  Salze,  sowie  auch  solche  ueutrale 
Metallsalze,  welche  eine  sauere  Keaction  zeigen.  Auch  gewisse  Fermente  oder  Bestandteile 
solcher,  wie  das  Invertin  der  Hefe,  wirken  invertirend. 

Aetzende  Alkalien  zersetzen  den  Rohrzucker  beim  Erhitzen,  ebenso  stark  alkalische 
Salze  und  die  Hydrate  alkalischer  Erden.  Erhitzen  mit  Kalilango  oder  Barythydrat  liefert 
reichliche  Mengen  von  Milchsäure.  Kalkhydrat  zersetzt  nur  boi  lange  fortgesetztem  Kochen, 
ebenso  Strontinuhydrnt. 

Der  Gähru ng  ist  Rohrzucker  als  solcher  nicht  fähig,  er  verfällt  indessen  boi  Einwir- 
kung von  Fermenten  endlich  doch  der  Alkoholgährung  sowohl,  wie  der  Milchsäure-  und  der 
Mnnnit-Gährung  und  ebenso  der  schleimigen  Gährung,  indem  er  durch  die  Wirkung  der 
Fermente  invertirt,  d.  h.  in  Dextrose  nnd  LAOvulose  gespalten  wird,  welche  gäbrungsföhig  sind. 

Die  Gegenwart  von  geringen  Mengen  von  Alkalien  oder  Kalk  verhindert  den  Eintritt 
der  Gährnng.  Mit  Alkalien  und  den  Oxyden  der  alkalischen  Erden  liefert  dor  Rohrzucker 
z.  Tbl.  charakteristische  Verbindungen,  die  in  Alkohol  vollkommen  unlöslich,  in  Wasser 
z.  Thl.  sehr  schwer  löslich  sind.  Von  diesen  als  Saccharate  bekannten  Körpern  sind  besonders 
wichtig  die  Baryum-Saccharato,  die  Stroutiumsaccharate  und  die  Calciumsaccharate. 

Das  Hary  um  sacch  arat  CttII1iOuBaO  bildet  sich  bei  Einwirkuug  von  Barythydrat 
auf  Rohrzucker  und  scheidet  sich  beim  Vermischen  concentrirter  Lösungen  beider  aus  der 
warmen  Flüssigkeit  in  glänzendeu  schuppigen  oder  blättrigen,  seltener  in  nadeltörmigen 
Kryställchen  ans,  welche  iu  47*6  Thl.  Wasser  vou  lö#  C.,  dagegen  in  43*5  Thl.  Wasser  von 
100*  C.  löslich  sind. 

Mit  Strontiumoxyd  liefert  Rohrzucker  mehrere  Saccharate. 

Das  Monostrontium  saccharat  CiyH^OxxSrO  krystallisirt  aus  einer  Mischung 
concentrirter  Lösungen  von  Rohrzucker  und  Strontinmhydroyxyd,  beim  Ein  werfen  einiger 
Kryställchen  des  fertigen  Sulzes,  in  zarten  Krystallnadeln,  welche  5 Mol.  Krystall wasser 
enthalten. 

Das  Distronti  um  sacch  arat  CxlHtiOtl,  2 SrO  bildet  sich  beim  Einrühren  von 
Strontianhydrat  in  eine  siedend  heisse  Zuckerlösung  (2 — 3 Mol.  auf  1 Mol.  Rohrzucker)  und 
scheidet  sich  in  Gestalt  eines  schwerpulverigen  körnigen  Niederschlages  ab,  der  in  kochend 
heUser  SlrontianhydratlÖsuug  sehr  schwer  löslich  ist.  Mit  kaltem  Wasser  digerirt,  löst  es 
sich  nnd  zerfällt  iu  Strontiurahydroxyd,  das  aus  der  Lösung  auskrystrallisirt  und  Monostron- 
tinmsaccharat,  welches  in  Lösung  bleibt. 

Mit  Calciumoxyd  bestehen  drei  Saccharate. 

Das  M onocalciuinsaccharat  CltHiiOliCaO  entsteht  beim  Fällen  einer  mit  der 
entsprechenden  Kalkuienge  versetzten  Zuckerlösung  mit  Alkohol  in  Form  eines  gallertartigen, 
allmälig  körnig  werdenden  Niederschlages,  dor  in  kaltem  Wasser  löslich  ist  und  beim  Kochen 
in  Tricalciurosaccharat  und  Zucker  zerfällt.  Beiin  Erkalteu  wird  wieder  Monosaccharat  zu- 
rückgebildet 

Das  Dicalciumsaccharat  CtlJTttUll2CaO  bildet  zarte  Krystalle,  welche  in  kaltem 
Wasser  löslich  sind  und  beim  Erhitzen  der  Lösung  gleichfalls  Tricalciumsaccharat  abschoiden. 

Das  Tricalciumsaccharat  C, 2 //„ O, , , 3 CaO  bildet  sich  stets  beim  Einträgen  von 
überschüssigem  Kalkpnlver  in  eine  lOproc.  Zuckerlösung  in  der  Wärme,  sowie  beim  Kochen 
der  Lösungen  von  Mono-  oder  Dicalciumsaccharat.  Es  scheidet  sich  in  Form  eines  körnigen 
mikrokrystallinischen  Pulvers  ans,  welches  3 Mol.  KrystallwAsser  enthält  (nach  andereu  4 Mol.). 
Ea  ist  in  kaltem  Wasser  etwas,  schwer  (in  200  Thl.)  in  siedend  heissem  Wasser,  fast  nicht 
in  Alkohol  löslich. 

Sämmtliche  im  Vorstehenden  aufgeführten  Saccharitte  werden  bei  Gegenwart  vou 
Waaaer  durch  Kohlensäure  in  Zucker  und  die  kohlensauren  Salze  der  alkal.  Erden  zersetzt. 

Auch  mit  anderen  Metalloxyden  liefert  Rohrzucker  Saccharate.  So  mit  Bleioxyd  ein 
I)i-  und  ein  Tri  bl e i s acc h arat  (CltHl%Pb%Olt  und  <?,#2/lg PbtOu)}  die  in  nadeltormigen 
Kryställchen  erhalten  werden  können.  Mit  Eisenoxyd,  welches  sich  in  Form  von  frisch  ge- 
fälltem Eisenhydroxyd  in  Rohrzuckerlösungcu  bei  Gegenwart  eines  Alkalis  reichlich  auflöst, 
entsteht  ein  durch  Eindampfen  der  Lösung  in  amorphen  Massen  darstellbares  Saccharat,  das 
durch  Dialyse  vom  Alkaligehalt  befreit  werden  kann.  Es  ist  in  Wasser  leicht  löslich. 
Analog  verhält  sich  auch  Kupferhydroxyd,  das  sieh  bei  Gegenwart  von  Alkali  leicht  im  Rohr- 
zucker zu  einer  lasurblauen  Flüssigkeit  auflöst. 

Von  sonstigen  Reactiouen  des  Rohrzuckers  wären  noch  zu  erwähnen:  die  Reaction  mit 
Phenylhydrazin,  mit  welchem  der  Rohrzucker  nach  30 — 40  Miuuten  langem  Erhitzen  das 
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sehr  schwer  lösliche  Phenyl-Glycosazou  (identisch  mit  dem  aus  Dextrose  entstehend«! 
Phenyldextrosazon)  abscheidet. 

Beim  Vermischen  einer  ulkohol.  Losung  von  Phloroglncin,  Reaorcin,  «-Naphtol  od« 
Thymol  mit  Rolirzuckeiiösting  und  Zusatz  von  etwas  conc.  Salzsäure  oder  Schwefelsäure 
treten  rot  he  bis  violette  Färbungen  auf.  Ebenso  mit  Diphenylamin,  Alkohol  und  Slnren. 

2.  Milchzucker  (Lactose,  Lactobioac,  Lactine)  Ht0- 

Diese  Zuckerart  wurde  bereits  in  Bd.  VI  pag.  150  und  151  besprochen.  Hier 
soll  in  Ergänzung  des  dort  Angeführten  nur  noch  Folgendes  erwähnt  werden. 

Das  spec.  Gew.  des  reinen  Milchzuckers  ist  1*63  (nach  andereu  Angaben  1*64).  Seine 
specifische  Drehung  i*-t  bei  20°  C.  («)  D -=  52*53°  und  wird  bis  zu  einer  Concentration  der 
Lösung  von  36  Grm.  auf  lOOcc  durch  Verschiedenheit  des  Concentrationsgrades  nicht  beein- 
flusst, dagegen  übt  Temperatur  Veränderung  einen  Einfluss  aus  und  zwar  im  Sinne  einer  Ver- 
minderung des  Drehunggvermögena  bei  Zunahme  der  Temperatur.  Der  Milchzucker  zeigt 
übrigens  gleichfalls  die  Erscheinung  der  ßirotation  und  droht  unmittelbar  nach  der  Auflöiuog 
stärker  als  nach  24stüiidigem  Stehen  der  Lösung.  Frisch  bereitete  Lösungen  drehen  l'6m*l 
stärker  als  altere.  Durch  Erhitzen  der  frisch  bereiteten  Lösung  kann  die  normale  Rotation 
sofort  erreicht  werden.  Umgekehrt  zeigt  der  Milchzucker,  weun  die  wässrige  Lösung  dw- 
selben  am  Wasserbade  zur  Trockene  verdampft  und  der  erhaltene  Troekeurückstand,  welcher 
als  ein  der  Formel  CxtH%%Oxl  eutsprecheudos  Anhydrid  des  Milchzuckers  atixuseben  ist,  auf- 
gelöst wird,  eine  schwächere  Drehung  als  gewöhnlicher  Milchzucker  und  zwar  ist  das  Dre- 
hungsvermögeu  0 6*26mal  kleiner  als  die  coustante  Drehung  des  Milchzuckers.  Solche  Lösungen 
nehmen  aber  allmälig  (nach  24  Stunden  vollständig)  das  normale  Drehungsvermögen  au. 
(Hnlbrotation  nach  8 c h m öge r.)  Man  hat  dieses  Anhydrid  auch  als  y-Milchzucker  bezeichnet. 
Das  durch  Entwässerung  des  Milchzuckers  bei  130°  C.  resultirende  Anhydrid  (/^-Milchzucker) 
zeigt  unmittelbar  nach  der  Auflösung  Birotation,  später  wieder  normale  Drehung.  Gegenwart 
von  Alkalieu  (Natronlauge)  in  der  Milchzuckerlösung  bedingt  Verminderung  des  Rotations- 
vermögens. 

Wird  Milchzucker  trocken  auf  170 — 180°  C.  erhitzt,  so  geht  er  unter  Verlost  von 
Wasser  und  gleichzeitiger  BraunfKrbung  in  Lactocaramel  C\HxtOs  über,  der  eine  amorphe 
braune  Masse  darstellt,  die  in  Wasser  leicht,  dagegen  nicht  in  Alkohol  löslich  ist.  Beiin 
Erhitzen  mit  Wasser  im  zngeschraolzenen  Rohr  auf  180 — 200°  C.  (z.  Thl.  schon  hei  90  bi* 
100°  C.)  färbt  sich  der  Milchzucker  bräunlich  und  es  entsteht  eine  durch  Alkohol  fällbare 
Glycose  neben  Brenzkatechin  und  Kohlensäure. 

Beim  Kochen  mit  verdünnten  Säuren  entsteht  neben  Galactose  (s.  d.  pag.  363)  auch 
Dextrose. 

Der  Umwandlungsprocess  (Hydrolyse)  nimmt  mehrere  Stunden  Zeit  in  Anspruch.  Die 
hydrolysirte  (fälschlich  invertirte)  Lösung  des  Milchzuckers  gährt  mit  Hefe.  Ebenso  wird  er 
durch  das  Kumys-  oder  Keürferment  in  Alkoholgährung  versetzt  und  scheint  es,  dass  <lioe 
dadurch  bedingt  ist,  dass  in  diesen  Fermenten  neben  Hefe  ein  die  Hydrolyse  bewirkende* 
(invertirendes)  Ferment  vorhanden  ist. 

Mit  Phenylhydrazin  (1*5  Thl.  Phenylhydraziu-Chlorhydrat,  2 Thl.  essigs.  Natron  in 
30  Thl.  Wasser  gelöst,  auf  1 Thl.  Milchzucker)  gibt  der  Milchzucker  bei  1 '/^ständigem  Er 
hitzeu  Phenyllactosazon  C,4H,jV40#  in  gelben,  zu  kugelformigon  Drusen  vereinigten 
Krystallnadeln,  die  in  80—90  Tbl.  heissein  Wasser  löslich  sind  uud  bei  200°  C.  schmelzen. 
Sehr  verdünuto  Schwefelsäure  führt  dieselbe  in  das  Anhydrid  über,  welches  hei 

223  bis  224°  C.  schmilzt  und  auch  in  heissem  Wasser  fast  vollkommen  uulöslich  ist.  1**  Eeh- 
ting’scher  Lösung  (sioho  oben)  braucht  nach  Soxhlct  6*756  Milligramme  Milchzackcr  znr 
Reduction. 

3.  Maltose  (Ptyalose),  Malzzucker  CitHlaOll  -f-  //aO.  Bildet  sich  bei 
der  Einwirkung  von  Malzauszug  auf  Stärke  unter  gleichzeitiger  Bildung  von 
Dextrin,  indem  die  Stärke  Wasser  aufnimmt,  nach  der  Formel 

3C6.ff,0Üs  — C^/Z^gö,,  -f-  C.//1004, 

Stärke  Maltose  Dextrin 

entsteht  ferner  durch  Einwirkung  von  dem  Fermente  des  Speichels  (Ptyalin), 
dann  dem  Fermente  der  Pankreasdrüse  und  dem  Leberfermente  auf  Stärke,  sowie 
bei  Einwirkung  derselben  Fermente  auf  das  Qlyrogcn,  endlich  bildet  sich  auch 
Maltose  beim  Erwärmen  von  Stärke  mit  verdünnter  Schwefelsäure,  neben  Dextrose 
und  Dextrin  und  findet  sich  daher  als  Bestandtheil  des  Stärkezuckers. 

Zur  Darstellung  kocht  man  nach  Herzfeld  1K.  Kartoffelstärke,  die  man 
in  10  L.  Wasser  aufgcschlämmt  hat  bis  znr  völligen  Verkleisterung  und  ver- 
mischt den  erhaltenen  Kleister  mit  einem  Auszuge  aus  200  Grm.  gedorrtem  Malz 
mit  1 L.  Wasser,  erwärmt  eine  Stunde  lang  auf  57 — 60°  C.,  filtrirt  die  Flüssig- 
keit, dampft  das  Filtrat  zur  Syrupdicke  ein  und  scheidet  durch  Zusatz  von  starkem 
Alkohol,  Abfiltriren  des  ausgeschiedenen  Dextringerinsels,  abermaliges  Eindampfen 
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des  Filtrates  zur  Syrnpdicke,  neuerlichen  Alkoholzusatz  und  öftere  Wiederholung 
dieser  Behandlung  mit  Alkohol  das  Dextrin  möglichst  vollkommen  ab,  während 
die  Maltose  in  der  alkoholischen  Lösung  bleibt  und  durch  Rinengen  der  letzten 
alkoholischen  Lösung  bis  zur  Syrupdicke  und  Auskrystallisiren  in  Kryställchen 
gewonnen  werden  kann,  die  durch  wiederholtes  Umkrystallisiren  gereinigt  werden. 

Reine  Maltose  bildet  zarte  weisse  Krystallnadeln,  welche  zu  warzenförmigen 
Gruppen  vereinigt  sind,  sich  leicht  in  Wasser,  dann  in  Aethylalkohol  und  Methyl- 
alkohol lösen  und  1 Mol.  KrystallwaBser  enthalten,  das  bei  100°  C.  langsam 
entweicht. 

Die  Maltoso  wirkt  rechtsdrehend  und  ist  das  spec.  Drehungs vermögen  (a)  D =■  138*3* 
für  eine  lOproc.  Lösung  bei  20*  C.  Nach  Moissl  ist  («)  D genau  — 140*375  — 0*01837  P 
— 0*005  7\  worin  P den  Procentgehalt  und  T die  Temperatur  der  Lösung  bedeutet.  Sie 
zeigt  die  Erscheinung  'der  Halbrotation,  indem  die  frisch  bereitete  Lösung  eine  geringere 
Drehung  aufweist  als  uach  24stiindigem  Stehen. 

Maltose  redneirt  Fehling'sche  Lösung,  zeigt  jedoch  nur  ’/3  des  Reductionsvermögens 
der  Dextrose.  1«  Fehling'scher  Lösung  entspricht  7*78  Milligrm.  Maltoseanbydrid,  wenn 
dieses  in  lproc.  Lösung  angewendet  wird.  Essigsaures  Kupferoxyd  (Barfoed'sche  Lösung) 
wird  durch  Maltose  nicht  reducirt.  Die  Maltose  ist  mit  Hefe  leicht  vergährbar. 

Einwirkung  von  Kalk  verwandelt  die  Maltose  in  Isosaccharin  oder  Maltosaccharin 
(C'fl/7l0Os),  das  sich  leicht  in  Wasser,  Alkohol  und  Holzgeist,  z.  Thl.  auch  in  Aether  löst, 
rechtsdrehend  wirkt  und  in  schönen  strahligen  Krystallgruppen  krystallisirt.  Salpetersäure 
verwandelt  sie  in  Zuckersäure,  mit  verdünnter  Schwefelsäure  gekocht  (etwa  3 Proc.)  ver- 
wandelt sie  sich  grösstentheils  (bis  zu  08*9  Proc.)  in  Dextrose.  Beim  Erhitzen  mit  Phenyl- 
hydrazin in  einer  mit  essigsaurem  Natron  versetzten  Lösung  durch  etwa  1 */,  Stunden  bildet 
sich  Phenylmaltosaeon  (C2tJfaiNi09),  das  beim  Erkalten  in  losen  gelben  Krystallnadeln  sich 
ausscheidet,  die  bei  206°  C.  unter  Zersetzung  schmelzen  und  in  76  Thl.  siedend  beissem 
Wasser  löslich  sind. 

4.  Melezitose  CtiH12Olt  -| - HaO.  Findet  eich  sie  Bestandteil  der  unter 
dem  Namen  Manna  von  Brian^on  bekannten  Ausschwitzung  auf  jungen  Zweigen 
des  Lärchenbaumes  (mtlize),  ferner  neben  Rohrzucker  und  anderen  Zuckerarten 
im  Turanjbin,  einer  Ausschwitzung  (Alhagi  Maurorum ),  die  in  Persien  als  eine 
Art  Manna  benutzt  wird,  sowie  in  der  Manna  von  Tnrkestan. 

Man  stellt  diese  Zuckerart  am  leichtesten  aus  der  Manna  von  Brian;on 
durch  Extrahiren  derselben  mit  Alkohol  und  Auskrystallisirenlassen  der  alkohol. 
Lösung  dar  und  erhält  sie  in  Gestalt  weisser,  monokliner,  harter  Krystalle,  welche 
anfangs  stark  glänzen,  allmälig  aber  au  der  Luft  verwittern  und  matt  werden. 
Sie  sind  in  Wasser  sehr  leicht,  schwerer  in  Alkohol  löslich  nnd  schmelzen  bei 
140 — 147°  C.  Ist  rechtsdrehend,  das  spec.  Drehungsvermögen  ist  (a)  D — 88'5®. 
Melezitose  reducirt  alk.  Kupferlüsungen  nicht  und  ist  mit  Hefe  nur  schwer  ver- 
gäbrbar.  Durch  Kochen  mit  verdünnten  Säuren  (Schwefelsäure,  Salzsäure)  wird 
sie  in  zwei  Moleküle  Dextrose  UbergefUhrt. 

Mit  Phenylhydrazin  liefert  sie  das  bei  172®  C.  schmelzende  Phenylmele- 
zitosazon  in  schwer  löslichen  gelben  Krystallnadeln. 

Hierher  gehören  ferner: 

5.  Dio  Trehaluse  (Mycofte,  Saccharum  Spermodiae)  findet  eich  in  dem  unter  dem 
Namen  Trehala  bekannten  eigentümlichen  Gebilde,  welches  sich  in  Syrien  an  Echinopsarten 
findet  und  von  einem  Rüsselkäfer  (Larinus  nidificans)  herrührt,  der  die  Echinopszweige  ab- 
frisst, sich  endlich  mit  oiner  Hülle  amgibt  und  so  eigenartige  Concretionen  bildet,  welche 
wesentlich  aus  den  Resten  der  verzehrten  Pflanzentheilo  bestehen,  ferner  itn  sog.  Mutterkorn 
(Secale  comutum),  das  durch  die  Wucherung  des  Brandpilzes  (Clavicep*  purpurea ) entsteht 
and  in  verschiedenen  anderen  Pilzen,  so  im  Hollunderschwamra,  im  Fliogenschwamm  u.  a.  m., 
z.  Thl.  wie  im  BoUtu*  cyancsecns,  neben  Mannit. 

Man  stellt  sie  durch  Auskochen  der  Trehala  oder  der  trockenen  Fliegenschwämme  mit 
Alkohol,  Fällen  des  vom  Alkohol  befreiten  Auszuges  mit  Blciessig  nnd  Eindampfen  der  vom 
ßleiniederschlage  abfiltrirten  und  mit  Schwefelwasserstoff  entbleiten  Lösung  bis  zur  Kryatalli- 
sation  und  wiederholtes  Umkrystallisiren  aus  Wasser  her. 

8ie  bildet  farblose,  rhombische  Krystalle  von  süssem  Geschmack,  die  bei  100*  C. 
schmelzen,  sich  leicht  in  Wasser  (in  1*7  Thl.),  schwerer  in  Alkohol  lösen  und  bei  130®  C. 
unter  Wasserverlast  in  das  Anhydrid  übergehen,  das  wieder  fest  ist  und  erst  bei  210*  C.  schmilzt. 
Die  Trehalose  ist  stark  rechtsdrohend,  für  das  Anhydrid  ist  (a)  D — 197*28°,  reducirt  Foh- 
ling,’sche  Lösung  nicht,  nnd  ist  sehr  schwer  vergährbar.  Auch  durch  Natronlauge  wird  sie 
nicht  verändert,  Salpetersäure  verwandelt  sie  in  Oxalsäure.  Beim  Kochen  mit  verdünnten 
Karmarich  A Heeren,  Technisches  Wörterbuch.  Bd.  XI.  24 
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Säuren  gabt  *ie,  wenn  auch  schwierig  (erst  nach  etwa  6 ßtunden)  in  Glyoose,  be*.  Dextrose 
über.  Mit  Phenylhydrazin  liefert  sie  keine  charakteristische  Verbindung. 

6.  Pnrasacch  »roste  bildet  sieh  durch  Hin  Wirkung  eines  eigenartigen , 

der  Hefe  ähnlichen  Mikroorganismus,  welcher  in  Kohrzuckerlösungen,  die  geringe  Mengen 
ron  phosphorsaurem  Ammoniak  en  halten,  unter  Luftzutritt  zeitweilig  uuftritt  und  der  den 
Rohrzucker  in  eine  krystallisirb&re  Zuckerart  verwandelt,  welche  ein  stärkeres  Drehungs- 
vermögen zeigt  als  jener  (Parasacchorose),  während  sich  zugleich  ein  nicht  krystallisir barer 
(flüssiger  Zucker)  bildet. 

Man  gewinnt  die  Parasnccharose  ans  derartig  veränderten  Rohrznckerlösungen  durch 
Krystallisation  in  gut  ausgebildeten  Krystnllen,  die  in  Wasser  sehr  leicht,  in  Alkohol  nur 
wenig  löslich  sind  und  eine  starke  Kechtsdrehnng  (a)  j *=  108*  bei  10*  0.  zeigen,  die  sofort 
nach  Herstellung  der  Lösung  constant  ist.  8ie  reducirt  Pehling'sche  Lösung  etwa  nur  halb 
so  stark  als  Dextrose,  kann  jedoch  durch  Kochen  mit  verdünnten  8äuren  in  eine  wesentlich 
stärker  reducirende,  dagegen  ein  geringeres  Drehlingsvermögen  zeigende  Zuckerart  verwandelt 
werden.  Der  gleichzeitig  entstehende  flüssige  Zucker,  dessen  Zusammensetznng  der 
Formel  C%HxiOt  -f-  Ht0  entsprechen  soll,  zeigt  ein  schwächeres  Drehungsverraögen  und  eine 
dem  Milchzucker  gleichkomende  Reductionswrkung. 

7.  Cy  cla  in  ose  wurde  eine  gleichfalls  der  Formel  C entsprechend  zusammen- 

gesetzte aber  Huksdrehende  Zuckerart  genannt,  welche  aus  Cyclamen  europaeum  isolirt  wurde. 
Das  Drehungsvermögen  dieser  noch  unvollständig  uutersnehten  Zuckerart  wurde  zu  (a)  D 
=*  — 11*4*  gefunden,  das  sich  bei  Einwirkung  von  verdünnten  Säuren  auf  — 66‘64#  steigert. 


III.  Zuckerarten  der  Forme  1 C„HtlOM,  Poly-Saccharide. 

Die  Polysaccharide  lassen  sich  ungezwungen  in  zwei  Gruppen  theilen,  deren 
eine  die  durch  ihre  ausgesprochene  Krystallisationsfthigkeit  ausgezeichneten  Kohle 
hydrate,  die  zweite  dagegen  jene  der  obigen  Formel  entsprechend  oder  doch 
Ähnlich  zusammengesetzten  Kohlehydrate  umfasst , welche  entweder  Überhaupt 
nicht  oder  doch  nur  sehr  schwer  krystallisirbar  sind  und  darum  auch  als  Sac- 
charo-ColloVde  bezeichnet  werden.  Während  die  in  die  zweite  Gruppe  fal- 
lenden Polysaccharide  fast  nur  Stärke-  und  Gummiarten,  oder  Cellulose  und  der 
Cellulose  nahestehende  Kohlehydrate  sind,  umfasst  die  erste  Gruppe  eigentliche 
Zuckerarten,  die  hier  allein  besprochen  werden  sollen. 

Die  allgemeinen  Eigenschaften  der  hieher  gehörigen  Zuckerarten  stimmen 
vielfach  mit  jenen  der  Disaccharide  Uberein  oder  bieten  andererseits  nichts  wesent- 
lich Charakteristisches. 

Hierher  sind  zu  rechnen: 


1.  Kaffinose,  welche  mit  den  als  Baumwotlzucker  (Gossypose),  Raffino- 
triose,  Raffinohexose,  Melitose,  Melitriose  genannten,  früher  besonders  unterschie- 
denen Zuckerarten  identisch  ist. 

Diese  Zuckerart  wurde  zuerst  aus  der  bei  der  Raffination  des  Zuckers  ab- 
fallenden Melasse  (Loisean),  dann  aus  der  Rtlbenzuckermelassc  (Toi  lens)  und 
aus  dem  RUbenaafte  selbst  (Lippmann)  abgeschieden,  ferner  in  dem  aus  den 
Baumwollsamen  gewonnenen,  von  Ritthausen  als  Melitose  angesehenen  Zucker, 
sowie  in  dem  aus  der  Gerste  dargestellten  Zucker  erkannt  und  endlich  in  der 
Eucalyptus  Mauna  gefunden. 


Zur  Darstellung  kann  inan  bequem  so  verfahren,  dass  man  die  bei  der  Melassencnt- 
znckernng  resultiremleu,  an  Raffiuose  sehr  reichen  Melassen  lange  Zeit  in  der  Kälte  stehen 
lässt,  wobei  sich  Krystalle  von  Kaffinose  ausscheiden.  Nach  Scheibler  fällt  mau  aus  den 
Raffinosc  enthaltenden  Zuckersäften  suerst  den  grössten  Theil  des  Rohrzuckers  als  Stron- 
tium-Monosaccharat ; scheidet  dann  durch  Erhitzen  den  Reet  des  Rohrzucker-  gemeinschaftlich 
mit  dem  Kaffinose  Bi-Strontium-Saccharate  aus,  sammelt  den  Niederschlag  zersetzt  mit  Kohlen- 
säure und  lallt  aus  der  so  gewonnenen  Zackerlösung  durch  Zusatz  von  1 Molekül  Strotian 
den  Rohrzucker  abermals  als  Strontiummonosaccharat.  Die  von  diesem  getrenute  Lösung  ist 
nun  sehr  reich  an  Raffinosc,  welche  beim  Eindampfen  und  Stehenlassen  auskrystallisirt.  Aus 
Bamnwollsamen  und  Eucalyptus-Manna  lässt  sich  die  Kaffinose  durch  Auskochen  mit  TOproc. 
Alkohol,  Abdestilliren  des  Alkohols,  Aufnehmen  des  Kückstandee  mit  Wasser  und  Abfiltriren 
der  unlöslichen  Stoffe,  endlich  Entfärben  mit  Thierkohlo  nnd  Krystallisiren  darstellen. 

Die  Kaffinose  stellt  farblose,  dünne  nadelförmige  oder  prismatische  Krvställchen  dar, 
die  kaum  süss  schmecken,  der  Formel  Ctt //, , -f-  10 HtO  fCltif„0,(  -f-  ö//,0  nach  anderen 
Ansichten)  entsprechen,  und  hei  iangsaim-in  Erhitzen  bis  100®  C.  das  Wasser  ohne  zu  schmelzen 
verlieren.  Bei  raschem  Erhitzen  schmelzen  sie  unter  Wasserverltist  und  theiiweiser  Zer- 
setzung. Sie  lösen  sich  leicht  in  Wasser  (6 — 7 Thi.),  schwer  in  Alkohol  und  Holzgeist.  Die 
Lösungen  der  Kaffinose  drehen  die  Poiarisationsebene  nach  rechts  und  ihre  specifische  Dre- 
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hnng  beträgt  bei  lOproc  Lösung  («)  I)  ■=*  104k6#.  Sie  redueiren  Fehling’schc  Lösung  nicht 
und  worden  auch  durch  Natronlauge  nicht  verändert.  Beim  Kochen  mit  verdünnten  Säuren 
bilden  sich  Glycosen,  u.  z.  Gnlactose  und  Lacvulose,  wahrscheinlich  auch  Dextrose.  Die  so 
invertirten  RafTinnsclÖsnngen  reducireu  dann  natürlich  Fehling’scho  Lösung.  Durch  die  In- 
vortirung  vermindert  sich  die  Drehung  für  100°  um  49*3°. 

Salpetersäure  verwandelt  die  Raffinose  bei  vorsichtiger  Oxydation  in  8chleimsänre. 
Mit  Schwefelsäure  durch  längere  Zeit  gekocht,  liefert  sie  Laevulinsäure.  Mit  Hefe  ist  sie 
vollkommen  vergährbar.  Mit  Phenylhydrazin  liefert  sie  bei  1 — 2stiindigem  Erhitzen  eine  Ver- 
bindung, die  zwischen  187 — 189°  C.  schmilzt. 

Die  Ratfinose  scheint  mit  anderen  Znckerarten  lose  Doppelvorbindungcn  zu  liefern. 
Thataächiich  krystallisirt  aus  Lösungen  von  Rohrzucker,  welche  grossere  Mengen  von  Raffi- 
nose  enthalten,  der  Zucker  in  Form  oigenthümlich  lang  gestreckter  spitzer  Krystalle,  welche 
ganz  dieselbe  Krystallform  besitzen  wie  Rohrzucker,  aber  nach  einer  Acbsenrichtung  stärker 
entwickelt  sind.  Wie  es  scheint,  rührt  diese  Bildung  davou  her,  dass  die  Krystalle  nicht  reiner 
Rohrzucker,  sondern  eine  lose  Verbindung  dieser  mit  Raffinosc  sind,  wofür  auch  ein  Krystnll- 
wassergehalt  dieser  Art  von  Zuckerkrystallen  spricht. 

Eine  solche  lose  Doppel vorbiudung  liefert  die  Raffmose  auch  mit  Eucalyu  und  die 
durch  Extraction  von  Eucalyptusmanna  (sowie  von  Baumwollaaraen)  mit  Alkohol  gewonnenen 
Znckerlösungen  scheiden,  wenn  man  sie  langsam  krystallisiren  lässt,  diese  von  Berthelot 
als  besondere  Zuckerart  unterschiedene  und  als  Melitose  bezeichnet«  Zuckerart  ab. 

2.  Melitose.  Diese  aus  der  Manna  von  Eucalyptus  viminalis  und  anderen 
in  vau  Diemensland  in  Australien  vorkommenden  Eucalyptusarten  von  Ber- 
thelot  u.  A.  isolirte  Zuckerart  wurde  durch  Auslaugen  dieser  Maunasorten  mit 
heissem  Wasser,  Entfärben  des  Auszuges  mit  Thierkohle  und  Eindampfen  zur 
Krystallisation  erhalten  und  stellt  feine  nadelförmige  Krystalle  dar,  welche  meist 
zu  verfilzten  Massen  gruppirt  und  in  Wasser  sehr  leicht,  schwer  in  Alkohol 
löslich  sind. 

Nach  den  Angaben  Berthe lot's  (Ann.  chiiu.  [3]  46,  66)  entspricht  die  Zusammen- 
setzung dieser  Zuckerart  der  Formel  -f-  3 H70  und  zerfällt  bei  Einwirkung  ver* 

dünnter  Säuren  in  Dextrose  und  Eucalyu.  Nach  neueren  Untersuchungen  desselben  Chemikers 
zerfällt  sie  indessen  schon  beim  wiederholten  Umkrystallisiren  ans  Alkohol  und  Wasser  in 
Rafifinose  und  Eucalyn  und  muss  sie  sonach  als  Dopp«  lverbindung  beider  Zuckerarten  ange- 
sehen und  ihre  Formel  demnach  corrigirt  werden. 

3.  Lac  tosin  nennt  A.  Meyer  (Ber.  d.  d.  ehern.  Ges.  17  pag.  685)  eine 
aus  der  Wurzel  von  Süene  vulgaris  und  anderen  Silene-Arten,  sowie  Caryo- 
phyllaceen  isolirte  Zuckerart,  welche  der  Formel  C36H6203l  entspricht. 

Zur  Darstellung  wird  die  zerriebene  Wurzel  ausgepresst,  der  Saft  mit  der  gleichen 
Menge  von  Alkohol  vermengt  und  vom  Niederschlage  getrennt.  Das  in  der  resultirenden 
Lösung  enthaltene  Lactosin  wird  sodann  durch  stärkeren  Alkoholzusatz  abgeschieden,  ab- 
tiltrirt.  nochmals  in  Wasser  gelöst  und  mit  Alkohol  gefallt.  Es  resultirt  so  in  Form  einer 
amorphen,  in  Wasser  löslichen  Masse,  welche  bei  längere  Zeit  fortgesetztem  Kochen  mit 
80proc.  Alkohol  sich  in  kleine  glänz^ude  Kryställcheu  verwandelt,  die  1 Mol.  H10  enthalten, 
das  bei  110°  C.  entweicht.  Das  Lactosin  ist  rechtsdruhend  und  beträgt  für  das  amorphe 
Lactosin  (a)  D = 190°,  für  das  krystallisirte  wasserfreie  dagegen  212°.  Es  reducirt  Feh- 
ling'scke  Lösung  nicht,  wird  aber  durch  Kochen  mit  verdünnten  Säuren,  wodurch  es  in 
Glycosen,  davon  etwa  die  Hälfte  in  Galactose  verwandelt  wird,  stark  redneirend.  Salpetersäure 
verwandelt  es  in  Schleimsäure. 

4.  Gentianose  eine  gleichfalls  von  A.  Meyer  aus  der  Wurzel  von 
Gentiana  lutea  dargestellte  krystallisirbare  Zuckerart,  die  in  ähnlicher  Weise 
erhalten  werden  kann  wie  das  Lactosin. 

Farblose,  wenig  süss  schmeckende  Kryställcheu,  die  bei  210°  C.  schmelzen.  Die  Lösung 
ist  rechtsdreheud  and  ist  (a)  D unmittelbar  nach  dem  Auflösen  in  der  Kälte  = 33*4\  nach 
dem  Erwärmen  der  Lösung  aber  65*7*.  Ist  mit  Hefe  vergährbar,  reducirt  Fehling’sche  Lösung 
nicht,  wohl  aber  uach  dem  invertiren,  wobei  Linksdrehung  (a)  D = — 20*2°  eintritt. 

IV.  Zuckerarten,  welche  den  Glycosen  nahestehen. 

Hierher  gehören  verschiedene  früher  als  Glycosen  angesehene  und  z.  Thl. 
in  der  Zusammensetzung  mit  diesen  Übereinstimmende  Zuckerarten,  welche  sich 
jedoch  durch  den  Mangel  einzelner  für  die  Glycosen  charakteristischer  Eigen- 
schaften von  diesen  unterscheiden  und  daher  nicht  mehr  zu  der  Classe  der  Gly- 
cosen gerechnet  werden  können. 

Von  den  hierher  zu  rechnenden  Körpern  sind  die  wichtigsten  folgende: 

24* 
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372  Zuckerarten  (Inosit,  Dambose,  Scyllit,  Quercin). 

1.  Inosit,  Ptiaseomaunit,  Nucit,  Miiskelziicker  CtHltOt  -f-  2/7,0  (vgl.  IV' 
pag.  521).  Zu  dem  an  der  cit.  Stelle  Uber  den  Inosit  bereits  Gesagten  wäre 
nocli  nacbzutragen : 

Inosit  findet  sich  in  den  Blättern  des  Wallnnsabaiunes  (Mnq  nenne),  die  ca.  0 3 Proc. 
davon  enthalten  und  ist  sonach  identisch  mit  dem  früher  als  Nucit  beseichneten  Bestand' 
theile  dieser  Blätter.  Sein  Schmelzpunkt  liegt  nach  neueren  Bestimmungen  bei  218*  C.  Aus 
Essigsäure  wird  er  in  wasserfreien  Krystallen  erhalten.  Er  gibt  bei  Einwirkung  von  Säuren 
keine  Laevulinsfiure,  färbt  sich  mit  Alkalien  nicht  gelb  und  verhält  sich  auch  gegen  Sal- 
petersäure widerstandsfähiger  als  andere  Zuckerarten. 

Der  Alkoholgährung  nicht  fähig,  vermag  er  mit  faulendem  KäsestofT  in  alkalischer  Lösung 
in  Bnttersüriregährung  iiberzngehen  und  liefert  hiebei  Aethjlenmilchsäure,  welche  durch  Oxy- 
dationsmittel in  Malonaünre  iibergefiihrt  wird. 

Mit  Jodwasserstoff  auf  170°  C.  erhitzt,  liefert  er  Benzol,  Phenol  und  Trijodphenol, 
und  beim  Behandeln  mit  Salpetersäure  liefert  er  Tetraoxychinon,  Khodizonsäure,  Perchinoil 
und  endlich  KrokonsKurc.  Erhitzt  man  ihn  mit  etwas  verdünnter  Salpetersäure  auf  eiuem 
Schälchen  nnd  dampft  ein,  fügt  dann  etwas  Chlorcalcium  und  Amm<>niak  zu  nnd  dampft 
wieder  ein,  so  bleibt  ein  röthlich  gefärbter  Rückstand,  der  noch  schöner  erhalten  werden 
kann,  wenn  man  nach  dem  Abdampfen  Ammoniak,  essigsaures  Natron  and  etwas  Chlor- 
baryum  zusetzt  und  stehen  Wisst  (Seidel).  In  concentrirter  Lösung  mit  snl  petersau  rem  Queck- 
silberoxyd versetzt  und  erwärmt  scheidet  Inosit  einen  dunkelrosnfarbig<-n  Niederschlag  ab, 
der  nach  dem  Erkalten  wieder  verschwindet.  Diese  Reactionen,  welche  auf  Rechnung  der 
Bildung  von  Chitionen  resp.  Perchiuou  zu  setzen  sind,  lassen  erkennen,  dass  der  Inosit  ein 
Abkömmling  des  Benzols  und  zwar  ein  Additionsproduct  des  Benzols  C9lf9  -f-  6 {OH)  ist  und 
sohin  strenge  genommen  nicht  in  die  Classe  der  Kohlehydrate  zu  rechnen  ist. 

2.  Dambose  CeH,tOt  wurde  jene  Zuckerart  genannt,  welche  durch  Spal- 
tung, des  aus  der  beim  Kneten  von  Kautschuk  (Gabun  oder  N’Dambo-Kautschuk) 
mit  Wasser  resuitirenden  Flüssigkeit  beim  Verdampfen  derselben  augkrystalli- 
Birenden,  Dambonits  (Cg/7ltO,  -f-  3 HaO)  und  ebenso  aus  dem  Bornesit 
(C,//14Og)  erhalten  werden  kann,  der  in  gleicher  Weise  aus  den  Knetwässern 
des  Borneokantschuks  dargestellt  wurde. 

Nack  neueren  Untersuchungen  ist  Dambose  ideutisch  mit  dem  Inosit  und  ist  demnach 
der  Dambonit  als  der  Diinethylester  des  Inosits  (C42fs  4*  4 [OIf\  -|-  2[OC//,)),  der  Bornesit 
als  der  Monomethylester  des  Inosit«  (C#//A  -j-  6 [OH]  + OUli%)  aufzufassen. 

An  die  Dambose  reiht  sich  eine  als  Matezo-Dara  böse  bezeichnet«,  von  Girnrd 
im  Kautschuk  von  Madagascar  (Mateia  roritina)  neben  Matezit  aufgcfundetie  Zuckerart  an, 
welche  durch  Spaltung  des  letzteren  erhalten  werden  kann,  und  zu  diesem,  der  als  Methyl- 
ester dor  Matezodambose  ( C9Ht709  — OCHt)  anzusohen  ist,  in  derselben  Beziehung  steht 
wie  der  Bornesit  zur  Dambose.  Die  Matezo-Dambose  C9Ul909  schmilzt  bei  236*  C.  nnd 
ist  schwach  rechtsdrehend  («)  D = 6*.  Der  Matezit  schmilzt  bei  181*  C.  und  seine  Rechts- 
drebung  ist  («)  D — 79*. 

3.  Scyllit.  Dem  Inosit  nahestehende  nnd  vielleicht  mit  demselben  iden- 

tische Zuckerart,  welche  von  Frerich’s  und  Stüde  ler  aus  den  Nieren  und 
der  Leber  des  Kochens  und  namentlich  des  Hundshaifisches  (Seyllium),  sowie 
einiger  anderer  Knorpelfische  abgeschieden  wurde.  Die  Zusammensetzung  ent- 
spricht der  Formel  Unterscheidet  sich  vom  Inosit  wesentlich  durch 

eine  angeblich  geringere  Löslichkeit  in  Wasser  (vgl.  Journ.  f.  prakt,  Chcra.  73 
pag.  48). 

4.  Quercin  nennen  Vimcent  und  Delac banal  (Bull.  soc.  chim.  [2] 

48  pag.  113)  eine  aus  der  Mutterlauge  von  der  Gewinnung  des  Quercits  dar- 
gestellte, dem  Inosit  gleichfalls  sehr  ähnliche  Zuckerart  von  der  Formel  C0HltO6. 

E»  stellt  leicht  verwitternde  farhloso,  grosse  Prismen  dar,  dio  in  Wasser  schwerer 
löslich  sind  als  Inosit  nnd  durch  Wasservorlust  leicht  in  das  Anhydrid  übergehen,  welches 
in  monoklinen  Prismen  krystallisirt,  die  hei  340°  C.  (?)  schmelzen  nnd  in  66  Thl.  Was. er 
löslich  sind. 

5.  Arahinose,  Arabinztickcr,  Pectinzucker,  Pectinose.  Durch  Kochen  von 
arabischem  Gummi  oder  von  Kirschgummi  mit  verdünnter  Schwefelsäure  (nacli 
Kilian  i kocht  man  1 K.  Kirschgummi  mit  8 L.  2proc.  Schwefelsäure  durcli 
18  Stunden),  Abscheidiing  der  Schwefelsäure  mit  kohlensatirem  Baryt,  Eindampfen 
des  Filtrates  vom  scliwefelsaurem  Baryt  auf  ein  kleines  Volumen  und  Versetzen 
des  Syrups  mit  starkem  Alkohol,  wodurch  Koste  des  Gummis  gefällt  werden, 
resuitirt  eine  Lösung  die  durch  wiederholtes  Eindampfen  und  Fällen  mit  Alkohol 
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Zuckerarten  (Arabinose,  Cerasinose,  Bergenin,  Formose,  Phenose).  373 

von  Gummi  völlig  befreit  ist,  und  endlich  abermals  zur  Syrupdicke  verdampft, 
Krystalle  von  Arabinose  ausscheidet.  Die  Arabinose  stellt  grosse  prismatische 
Krystalle  dar,  welche  in  kaltem  Wasser  schwer,  leicht  in  heissem  Watser  löslich, 
in  Alkohol  und  Aether  fast  unlöslich  sind  und  süss  schmecken,  jedoch  schwächer 
als  Rohrzucker. 

Dreht  die  Polarisationsebcne  rechts  (a)  D =*  104*4 — 105*4“.  Schmilzt.  bei  160“  C. 
Ist  der  Gäbrung  nicht  fähig,  oder  doch  nur  sehr  langsam  und  unvollständig  vergährbar.  Die 
Arabinose,  welche  zuerst  von  Scheihler  aus  Metapectinsätire  durch  Rochen  mit  verdünnter 
Schwefelsäure  rein  henrestellt  wurde,  hielt  man  früher  für  identisch  mit  der  Gelactose  und 
gab  ihr  die  Fo*  inel  C6Hl704.  Gegenwärtig  stoht  es  ausser  Zweifel,  dass  sie  von  Gelactose 
völlig  verschieden  ist  und  der  Formel  CiHt9Oi  entspricht  und  sohin  nicht  als  eine  Glucose 
angesehen  werden  kann.  Mit  Phenylhydrazin  liefert  sie  Phenyl- Arabinosazon,  das  bei  157 
bis  158°  C schmilzt  und  der  Formel  Cl7//JPATtOa  entspricht.  Salpetersäure  verwandelt  sie 
in  Oxalsäure,  Jodwasserstoff  führt  sie  in  das  Lacton  der  normalen  Hydroxycapronsäure  und 
endlich  in  Nonnal-Capronsäure  über.  Natriumamalgam  verwandelt  in  Arabit,  der  dem  Sorbit 
sehr  ähnlich  ist  und  bei  102°  C.  schmelzende,  wasserfreie  Krystalle  liefert.  Erhitzen  mit 
verdünnten  Säuren  bedingt  Zersetzung  unter  Bildung  von  viel  Fnrfurol  und  Huminstoffen. 

6.  Ce  ras  i n ose.  Ist  ein  Zwischenproduct  der  Bildung  von  Arabinose  aus 
Kirschgummi,  das  bei  kurzem  Kochen  desselben  mit  verdünnter  Schwefelsäure 
(1  Thl.  Schwefelsäure  auf  40  Thl.  Wasser)  entateht. 

Man  kocht  1 Thl.  Kir.schgumrai  mit  4 Tbl.  solcher  Schwefelsäure  durch  kurze  Zeit, 
befreit  die  Losung  durch  kohlensaurcn  Baryt  von  der  Schwefelsäure,  scheidet  aus  dem  Filtrat 
durch  Eindampfen  und  Behandeln  mit  Alkohol  die  Reste  des  Gummis  und  bringt  zur  Kry- 
stallisation.  Es  sind  kleine  oder  doch  leicht  aerbrechliche  Krystalle,  die  schon  bei  längerem 
Aufbewahren,  rascher  beim  Erhitzen  mit  verdünnten  Säureu  in  Arabinose  verwandelt  werden. 
Beim  Erhitzen  auf  100*  C.  zersetzen  sie  sich  unter  Brauufärbung.  Dreht  die  Pol&risations- 
ebene  rechts  («)  D — 89-09®. 

7.  Bergenin  wurde  von  Garreau  und  Mach  eiart  (Jahrb.  f.  Chem 
1880  pag.  1072)  ein  aus  verschiedenen  Saxifraga-Arten  isolirter  krystallisirbarer 
Zucker  genannt,  welcher  alkal.  Kupferlösungen  reducirt  und  eich  auch  sonst 
ähnlich  einer  Glucose  verhält,  von  denen  er  sich  jedoch  in  der  Zusammensetzung 
durch  einen  Mindergehalt  von  2 (H20)  unterscheidet  und  sonach  der  Formel  C6HhOx 
entspricht. 

Zu  deu  im  Vorstehenden  aufgezählten,  den  Glucosen  nahestehenden  Zuckerarteu  sind 
auch  zwei  Körper  zu  rechneo,  welche  synthetisch  hergestellt  wurden.  Es  sind  dies : 

1.  Formose,  Methylenitan  oder  coudensirter  Formaldehyd.  Man  erhält  diese  Ver- 

bindung, die  zuerst  von  Butlerow  durch  Erwärmen  einer  Lösung  von  Oxymethylon  mit 
Kalkwasser  dargestellt  wurde,  nach  Toi  lens  durch  Erwärmen  einer  Formaldehydlösuug  mit 
Baryt  auf  50  — 60“  C.,  Ausfällen  des  Baryts  und  Eindampfen  der  Lösung  oder  nach  O.  Löw 
bei  Einwirkuug  von  Kalk  auf  Oxyinethyleu  iu  der  Kälte.  Es  entsteht  hiebei  ein  süsser 
Syrup,  welcher  optisch  nicht  activ  und  der  Gährnng  nicht  fähig  ist,  aber  Fehling’aehe  Lösung 
reducirt,  jedoch  nur  etwa  '/,  der  Keductinuswirkung  zeigt,  die  der  Glucose  eigcnthümlich  ist. 
Beim  Erhitzen  mit  Salzsäure  oder  Schwefelsäure  liefert  er  etwas  Milchsäure,  aber  keine 
LaevaünsSure.  Mit  Phenylhydrazin  liefert  sie  beim  Eindampfen  eino  Verbindung  von  der 
Formel  die  anfangs  sich  als  Syrup  abscheidet,  sich  jedoch  allmälig  iu  eine 

Krystallmasse  verwandelt,  welche  bei  123°  C.  schmilzt.  Ihre  Zusammensetzung  entspricht 
der  Formel  C6  //, , 04  oder 

2.  Phenose.  Diese  der  Glycose  ähnliche  Substanz  wurde  von  Carius  aus  dem 

Chlorhydrin  des  Benzols  CuH9CliOii  das  durch  Addition  von  3 Mol.  unterchloriger  Säure  an 
das  Benzol  dargestellt  wird,  durch  Erwärmen  mit  kohlensaurein  Natron  (in  lproc.  Lösung)  dnr- 
gestellt.  Das  Reactionsproduct  wird  durch  Behandeln  mit  Alkohol  vom  entstandenen  Koch- 
salz befreit  und  die  Phenose  mit  essigsaurem  Blei  aus  ammoniaknlischer  Lösung  gefällt,  der 
Niederschlag  mit  Schwefelwasserstoff  zersetzt  und  das  Schwefelblei  von  der  Lösung  durch 
Filtration  getromit,  worauf  das  Filtrat  verdampft  wird.  Es  resultirt  hiebei  eine  anfangs  süss, 
spater  scharf  schmeckende  gunmiiartige  Masse,  die  sich  schon  bei  100°  C.  zersetzt,  Fehling- 
seho  Lösung  schwer  in  der  Külte,  rasch  beim  Erwärmen  reducirt  und  nicht  gähruugsfähig  ist. 
Die  Zusammensetzung  entspricht  der  Formel  Verdünnte  Säuren  in  Alkalien  zer- 

setzen sie  nnter  Bildung  von  I luiuuskörpern,  Salpetersäure  verwandelt  iu  Oxalsäure. 

V.  Zuckerarten  mit  höherem  Wasserstoffgehalte,  resp.  ge- 
ringerem Sauerstoffge halte  als  die  Glycosen. 

A.  Zurkerartcn,  welche  dem  Inosit  ähnlich  sind. 

1.  Qu e reit,  Eichelzucker,  8.  d.  VII  pag.  247. 

2.  Finit  (76//laOa,  s.  d.  VI  pag.  731. 
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374  Zuckerarten  (Cathartomannit,  Chinovil,  Isodntcit,  Mannit,  Perscit). 

3.  Cathartomannit,  Sennit  (vgl.  S en n e s b 1 ä t te r VIII  pag.  223). 

Zu  dem  dort  Gesagten  ist  suzufiigeu,  dass  nach  neueren  Untersuchungen  von  Seidel 
(Dissertation  Dorpat)  dem  Cathartomannit  die  Formel  zugeschrieben  werden  muss. 

Die  Krystalle  schmelzen  bei  185*6*  C.,  lösen  sich  in  175  Thl.  Wasser  und  47  Thl.  90proc. 
Alkohol,  auch  in  Mothylalkohol.  Er  ist  rechtsdrehoud  (a)  D — 65*22*  (in  15proc.  Lösung), 
reducirt  Fehling’sche  Losung  nicht.  Schmeckt  fast  so  süss  wie  Rohrzucker.  Gibt  mit  Sal- 
peterschwefelsäure das  explosive  Pentanitrat  C^H7(y03)%. 

4.  Chinovit,  Cbinovazucker.  Von  Hlasiwetz  bei  der  Einwirkung  von 
verdünnten  Säuren  auf  Chinovin  erhalten  und  von  ihm  als  Mannitan  aufgefasst 
und  durch  die  Formel  CGHilOi  ausgedrückt. 

Kann  nach  neueren  Untersuchungen  von  Lieber  mann  und  Giesel  (Bor.  d.  d.  chem. 
Ges.  16  pag.  934  und  17  pag.  872)  nicht  durch  diese  Formel  ausgedrückt  werden,  sondern 
entspricht  der  Formel  CtHi3Oi  und  ist  nach  Oudemanns  nicht  als  Zucker  aufzufassen. 
Ist  eine  amorphe  Masse,  die  bei  circa  300®  C.  sich  z.  Thl.  unzersetzt  destilliren  lässt  und 
rechtsdrehend  ist  («)  D — 78*1*.  Es  reducirt  Fehling'sche  Lösung,  gährt  aber  mit  Hefe 
nicht.  Schmeckt  anfangs  süss,  dann  intensiv  bitter. 

B . Zuckerarten,  welche  den  Glycosen  nahcHtcheo. 

Isodulcit,  Rhamnodulcit,  Rhamnoae,  Hesperidinzucker  (vgl.  IV  pag.  534). 

Dieses  Spaltungsproduct  des  Quercitrins,  dag  auch  durch  Spaltung  des  Xantho- 
rhamnins  neben  Rhamnetin  und  dem  Naringin  (s.  Hesperidin)  erhalten  worden 
ist,  ist  neuerlich  von  Ray  man  (Bull.  soc.  chira.  [2]  47  pag.  668  näher  unter- 
sucht worden. 

Er  bildet  glänzende Kry stalle  von  süssem  Geschmack,  welche  der  Formel  CtTIl7Oi  I130 
entsprechen  und  beim  vorsichtigen  Trocknen  JI70  verlieren.  Schmelzpunkt  90-9 — 93*  C. 
100  Thl.  Wasser  lösen  bei  18°  C.  56*39  Thl.  Ist  rechtsdrehend  (a)  D = 8*1®.  Gährt  nicht 
mit  Hefe  und  reducirt  Fehling’sche  Lösung  fast  wie  Dextrose  (lec  Fehling'sche  Lösung 
«=*  0 00522 — 0*00549  Grtn.  Isodulcit).  Gibt  mit  a-Naphtol  und  Schwefelsäure  eine  violett- 
blaue Färbung.  Mit  Phenylhydrazin  liefert  er  ein  Phenylosazon,  das  bei  180*  C.  schmilzt 
und  der  Formel  CliH37NiOs  entspricht. 

C.  Mannit  und  Isomere  des  Mannits. 

Diese  Zuckerarten  sind  als  wahre  sechswerthige  Alkohole  aufzuiassen  und 
entsprechen  der  Formel  Ce//,4Öfl. 

1.  Mannit,  Mannazncker  (Fraxinin,  Syringin,  Granatiu,  Graswurzelzucker), 
8.  d.  V pag.  745. 

Zn  dem  dort  Gesagten  ist  hinzuzufügeu,  dass  der  Mannit  unter  Umständen  schwach 
linksdrehend  (a)  D * — 0*03®  ist,  welches  Drehungsverntögen  sich  durch  Zusatz  von  alka- 
lischen Stoffen  erhöht,  währcud  es  durch  Zusatz  von  Borsäure,  borsauren  Salzen  und  p&ra- 
wolframsauren  Salzen  in  Rechtsdrehung  verkehrt  wird. 

Der  Mannit  liefert  drei  Anhydride,  u.  z. : a)  den  Maunit-Aether  (C%H%tOk)x03 
der  durch  Erhitzen  von  Mannit  mit  Wasser  auf  180®  C.  in  Gestalt  einer  harzig-gelben,  bitter- 
siiss  schmeckenden,  linksdrehenden  ([«)  D = — 5*6®)  Masse  rcsultirt.  b)  Mannitan  (Mouo- 
Anhydro-Maonit),  der  am  leichtesten  durch  Erhitzen  von  Mannit  mit  */«  seines  Gewichtes  an 
Wasser  auf  295®  C.  erhalten  werden  kann  und  der  Formel  Cn //,,().  entspricht.  Nach  Monat** 
langem  Stehen  krystallisirt  er.  Ist  liuksdrehcnd  (a)  D — — 24  — 25®.  c)  Das  Man  nid, 
Di-Anhydromannit  oder  Isoinaunid  C^Hk9Ok.  Entsteht  durch  24stüudiges  Erhitzen  von  Mannit 
mit  der  zehnfachen  Menge  von  starker  Salzsäure,  Destilliren  der  Flüssigkeit  im  Vacuum, 
Behandeln  des  rückständigen  Syrups  mit  Alkohol  und  Ahdestilliren  der  resultirenden  Mutter- 
lauge im  Vacuum  bei  3,nni  Druck,  als  hei  176°  C.  siedendes  Destillat,  das  krystallisirt  und 
aus  Wasser  nmkrystallisirt,  grosse,  leicht  in  Wasser,  Alkohol  und  llolzgeist  lösliche  Krystalle 
liefert,  die  rcchtsdrehend  sind  («)  D — 91*4°  uud  bei  187®  C.  schmolzen. 

2.  Dulcit,  Dulcin,  Dulcose,  Melampyrit,  Melampyrin,  Evonymit,  C6ll,,Ot 
(s.  d.  II  pag.  7Ü3). 

Schmilzt  nach  iicuerou  Bestimmungen  bei  186°  C.,  löst  sich  in  20—  25  Thl.  kaltem, 
leicht  in  siedendem  Wasser.  Geht  heim  Versetzen  mit  weichem  Käse  und  Kreide  in  GÄhrung. 
wobei  er  bis  20  Proc.  Alkohol  liefert. 

3.  Sorbit  Ctfllt0 L -f*  ,0,  s.  d.  VIII  pag.  304. 

4.  BerseYt  C'6//MÖ6  findet  sieb  in  den  Samen  von  Laurus  Persea  (M  II  n f s 
u.  Marcano,  Bull.  soc.  chira.  [2]  42  pag  289)  und  kann  aus  denselben  mit 
Alkohol  extrahirt  werden.  Nadclfbnuigc  Krystalle,  welche  bei  182*5 — 184°  C. 
schmelzen  und  im  Gegensätze  zum  Dulcit  beim  Behandeln  mit  Salpetersäure  keine 
Scbleimsäurc,  sondern  Oxalsäure  liefern. 
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5.  Arabit.  Ein  durch  Behandlung  von  Arabinoac  mit  Natriumamalgam 

entstehender,  dem  Sorbit  iihnlicher  Kifrper,  der  bei  102°  C.  schmelzende  Kry- 
stalle  liefert,  weiche  stlss  schmecken  und  optisch  inactiv  sind.  Seine  Zusammen 
Setzung  soll  der  Formel  entsprechen. 

6.  A b i e t i t nannte  Roc bieder  einen  aus  den  Nadeln  von  Abies  pectinata 
dargestellten,  dem  Mannit  ähnlichen  Körper,  welcher  der  Formel  CtHeO:,  ent- 
spricht. 

Näheres  Uber  Zuckerarten  s.  in  ehern.  Handbüchern,  vgl.  a.  Toi  lens, 
Kurz.  Handbuch  der  Kohlenhydrate  1888.  Gtl. 

Zuckercouleur,  Caramel,  gebrannter  Zucker,  s.  b.  Zuckerarten 
pag.  366. 

Zuckerfabrication  (fabrication  de  euere  — fabrication  of  sugar). 

Der  Rohrzucker  (8accharose)  wird  fabrikmässig  theils  aus  dem  Zucker- 
rohr (Amndo  saccharifera,  Sacchurum  officinarum),  *)  theils  aus  der  Zuckerrübe, 
einer  Abart  der  gewöhnlichen  Runkelrübe  (Beta  cicla)  gewonnen.  Das  Zuckerrohr 
gedeiht  in  den  subtropischen  und  tropischen  Dänderatrichen  (West-  und  Ostindien, 
Südamerika,  Louisiana,  Egypten,  sudasiatischer  Archipel,  in  Europa  nur  in  ge- 
ringer Ausdehnung  in  Spanien).  Die  Zuckerrübe  wird  bisher  fast  ausschliesslich  in 
Europa  gepflanzt  (Oesterreich-Ungarn,  Deutschland,  Frankreich,  Belgien,  Holland, 
Russland,  Dänemark  und  Italien).  Die  Culturversuche  in  Amerika  haben  bisher 
nur  theilweise  eine  grössere  Ausdehnung  gewonnen. 

Geschichtliches.  Die  Zuckorgewinnung  aus  gewissen  Pflanxt-n,  besonders  aus  dem 
Zuckerrohr,  wurde  bereits  in  rorchristlichen  Zeiten  in  Ostindien  und  China  betrieben.  Den 
Griechen  uud  Römern  war  der  Zncker  nur  als  Arxeneimittel  bekannt.  Dio  Einführung  dos 
Zuckerrohrs  nach  Egypten  und  dem  südlichen  Europa  (Sicilien,  Spanien)  wird  mit  den 
Kreuzzügen  in  Zusammenhang  gebracht.  Durch  den  Aufschwung  dos  überseeischen  Handels 
und  die  Gründung  der  Colonien  in  den  neuentdeckten  Ländern  im  Laufe  dos  16.  und  16.  Jahr, 
hunderts  verbreitete  sich  die  Cultur  des  Zuckerrohrs,  und  der  Colonialsucker  faud  in  Europa, 
wenn  auch  lange  Zeit  nur  als  Luxusartikel,  immer  grösseren  Eingaug.  Später  wurde  Zucker 
aus  dem  Safte  des  Zuckcrahorus  gewonnen.  Zum  wirktichen  Consumartikel  auch  der  weniger 
bemittelten  Stände  ist  derselbe  erst  im  Laufe  der  letzten  60  Jahre  durch  das  Aufblühen  der 
KUbenzuckerfabrication  geworden. 

Das  zur  Zeit  wichtigste  Rohmaterialo  der  Zuckerfabrication  ist  die  Zuckerrübe. 

Geschichtlichen.  Die  Gegenwart  des  Zuckers  in  verschiedenen  einheimischen 
Pflanzen,  namentlich  in  der  Runkelrübe,  wurde  um  die  Milte  des  vorigen  .Jahrhunderts  (1747) 
von  dem  Berliner  Gelehrten  A.  S.  M arggraf  entdeckt.  Eine  praktische  Anwendung  erfuhr 
diese  Entdeckung  erst  etwa  40  Jahre  später  durch  den  Schüler  Marggrafs  C.  A.  Achard, 
welcher  mit  Unterstützung  der  preussischen  Regierung  im  Jahre  1802  die  erste  Rübenzucker- 
fabrik  in  Schlesien  in  Betrieb  setzte.  Das  Beispiel  Achards  fand  in  Deutschland,  Böhmen, 
Russland  und  Frankreich  Nachahmung,  jedoch  erst  die  Einführung  der  Continentalsperre 
(1806)  ermöglichte  eine  ansgiebigere  Concurrenz  mit  dem  Colonialsucker.  Die  Regierung 
Napoleons  war  eifrig  bemüht,  dem  Rübenbau  und  der  Rübenzuckerindustrie  Eingang  zu  ver- 


*)  Das  Zuckerrohr  wird  in  mehreren  Varietäten  cultivirt.  Der  Anbau  geschieht  durch 
Steckliugc.  Eine  unerlässliche  Bedingung  ist  ein  feuchter  Boden  und  die  Möglichkeit 
eiuer  ausgiebigen  Bewässerung.  Die  Reife  erfolgt  io  10  bis  16  MouAten  und  ist  an 
dem  Abfallen  der  untersten  Blätter  kenntlich.  Das  Rohr  erreicht  eine  Höhe  von  2 bis 
b Meter  bei  eiuem  Durchmesser  von  3 bis  5 Centimeler,  sein  Zuckergehalt  schwankt 
/.wischen  14  bis  20  Proc.  Bei  der  Ernte  wird  dasselbe  nahe  am  Boden  schräg  abge- 
sebnitten  und  muss  sofort  nach  der  Zuckermühle  befördert  werden,  da  schou  nach 
weuigen  Stunden  eine  nuchtbeiligc  Zersetzung  eintritt.  Die  Saftgewiunung  geschieht 
zumeist  mittels  WalzenprcBsen,  in  neuerer  Zeit  auch  nach  entsprechender  Zerkleinerung 
mittels  Diffusion  oder  vielmehr  Auslaugung,  da  bei  der  holzigeren  Zellwandung  des 
Kohrs  eine  eigentliche  Diffusion  nicht  denkbar  ist.  Die  Verarbeitung  des  Saftes  ist  im 
Wesentlichen  dieselbe  w'ie  bei  der  Rübenzuckerfabrication,  doch  sind  die  Werksvor- 
riebtungen  zumeist  noch  primitiver  Art,  erst  in  der  jüngsten  Zeit  linden  hie  und  da 
Verbesserungen  nach  dom  Muster  der  Rübenzuckerfabricatioti  Eingang.  Ein  wesent- 
licher Unterschied  zwischen  dem  Rohrsaft  und  Rübensaft  liegt  in  dein  mitunter  bis 
2 Proc.  betragenden  Gehalte  an  Iuvertzucker  (nach  den  neuesten  Untersuchungen  ent- 
hält das  Rohr  nicht  Invertzucker,  sondern  rechtsdrehende  Glycose)  des  ersteren,  da- 
gegen ist  der  gewonnene  Rohzucker  aromatischer  als  der  Rübeuzucker.  Die  Rohr- 
zuckermelasae  wird  auf  Hum  verarbeitet. 


Digitized  by  Google 


376  Zuckerfabrication  (Cultur  der  Zuckerrübe). 

schaffen.  Nach  Aufhebung  der  ContiueutaUperre  (1814)  trat  jedoch  ein  Rückschlag  eiu  und 
die  meisten  Fabriken  mussten  ihren  Betrieb  einstellen.  Während  man  allgemein  der  Zucker- 
gewinnung aus  Rüben  jede  Aussicht  auf  Erfolg  absprach«  waren  in  Frankreich  einige  Minner, 
Gelehrte  und  Agronomen,  darunter  an  erster  Stelle  der  Graf  Chaptal  und  Mattliieu  de 
Dom  b aale  bemüht,  durch  Verbesserungen  der  Rübencultur,  der  Methoden  und  Werkvor- 
richtungen  (Thierry’sche  Reibmaschine,  hydraulische  Pressen,  ausgiebige  Filtration  über 
Knochenkohle,  Wiederbelebung  derselben,  Verwendung  von  Dampf  statt  freien  Feuers  zur 
Verkochung  der  Säfte)  den  jungen  Industriezweig  lebensfähig  zu  machen.  Diese  private 
Thitigkeit  später  von  der  Regierung  begünstigt,  hatte  den  Erfolg,  dass  die  Zuckerindustrie 
in  den  zwanziger  Jahren  in  Frankreich  uud  bald  darauf  auch  in  Deutschland  und  Oester- 
reich wieder  in  Aufschwung  kam  uud  von  der  anfänglichen  Syruperzeugung  bald  zur  Consum- 
suckerproduction  überging.  Im  Anfänge  der  sechziger  Jahre  war  die  österreichische  Zucker- 
production  bereits  so  entwickelt,  dass  die  Einfuhr  von  Colonialzucker  fast  ganz  aufhörte,  im 
Jahre  1863  wurde  zum  ersten  Male  aus  Oesterreich  (6665  q)  und  aus  Deutschland  (86.000  q) 
Rübenrohzucker  ausgeführt.  Von  dieser  Zeit  an  wuchs  die  Production  und  zugleich  die  Aus- 
fuhr aus  beiden  Staaten  sehr  rasch.  Frankreich  war  als  ExportstaAt  nicht  bloss  in  rafflnirtem 
Colonialzucker,  sondern  auch  io  Rübenrohzucker  schon  früher  thiitig,  während  Russland  erst 
im  Jahre  1876  Zucker  in  grösserer  Menge  auszuführen  begann. 

Die  Rankelrtlbe,  ursprünglich  in  ihren  mannigfachen  Abarten  als  Futter- 
rübe gezüchtet,  ist  eine  zweijährige  Pflanze.  Seit  Marggraf  und  Achard  in 
den  zuckerreicheren  Spielarten  (vorzugsweise  in  der  weissen  schlesischen  Rübe) 
ein  verwendbares  Material  zur  Zuckergewinnung  erkannt  hatten,  war  man  bestrebt, 
durch  entsprechende  Auswahl  und  Züchtung  den  Zuckergehalt  möglichst  zu  er- 
hüben, wodurch  neue  Spielarten  der  nunmehrigen  „Zuckerrübe“  entstanden  sind, 
die  durch  Form  und  Färbung  der  Blätter  und  der  Wurzel  von  einander  abweichen. 
Die  durch  Züchtung  und  Kreuzung  verschiedener  Runkelrübensorten  (weisse  schle- 
sische, Imperial-,  französische  Rübe  u.  a.)  ausgebildeten  und  lientzutage  verbreiteten 
Zuckerrübenvarietäten  sind  die  Vilmorinritbe,  die  Klein wanzlebener  Rübe  und  die 
Imperialrübe,  welche  als  „Original“  oder  „Nachzucht“  gewöhnlich  unter  Zusatz 
des  Namens  des  betreffenden  Samenzüchters  in  den  Handel  kommen.  Die  Samen- 
zuebt  im  Grossen  wird  vorzugsweise  in  Deutschland,  dann  in  Frankreich  und 
seit  dem  letzten  Decennium  auch  in  Oesterreich  betrieben. 

Die  Veredlung  der  Rübe  bekundet  sich  im  Aeussern  in  der  regelmässigen 
birn-  oder  kegelförmigen  Gestalt,  festem,  dichten  Fleisch,  einem  wenig  Uber  den 
Boden  hervorragenden  Kopf  und  einer  mittleren,  600 — 1000  Gr.  nicht  überstei- 
genden Grösse;  bezüglich  des  Saftes  in  einem  hoben  Zuckergehalte  und  relativ 
geringen  Gehalt  an  mineralischen  und  organischen  fremden  Verbindungen  (Nicht- 
zuckerstotfen),  welches  Verhältniss  als  Reinheit  des  Saftes  bezeichnet  wird. 
Indess  sind  obige  äussere  Merkmale  nicht  immer  das  nothwendige  Attribut  einer 
zuckerreiclicn  Rübe,  da  Boden,  Cnltur  und  Witterung  einen  bedeutenden  Ein- 
fluss auf  das  Aeussere  der  Rübe,  aber  auch  auf  den  Gehalt  derselben  ausüben. 
Es  folgt  daraus  für  den  Rübenzüchter,  dass  die  Wahl  des  Samens,  wenn  auch  von 
grosser,  doch  nicht  von  ausschliesslicher  Bedeutung  ist,  für  den  Zuckerfabrikauteu 
hingegen,  dass  die  Ucbcrnahme  der  Rübe  nach  den  äusseren  Merkmalen  allein 
nicht  zulässig  ist,  vielmehr  eine  Untersuchung  derselben  auf  Zuckergehalt  und 
Reinheit  erfordert. 

Cultur,  Ernte  und  Aufbewahrung  der  Zuckerrübe.  Das  Be 
streben  nach  Züchtung  möglichst  zuckerrcicher  Rübe  deckt  sich  keineswegs  mit 
jenem  nach  möglichst  hohen  Erntccrträgen,  weil  erfahrungsgcmäsB,  letztere  zumeist 
in  umgekehrtem  Verhältniss  zur  Güte  der  Zucht  (Zuckergehalt  und  Reinheit)  stehen. 
Das  wünschenswerthe  gute  Einvernehmen  zwischen  dem  RUbenproducenten  und 
dem  Zuckerfabrikanten  erfordert  die  Einhaltung  eines  Mittelweges,  welcher  durch 
das  beide  Thcile  befriedigende  Auskunftsmittcl  der  Rcwerthung  bezw.  Bezahlung 
der  Rübe  nicht  blos  nach  dem  Gewichte,  sondern  aucli  nach  der  Güte  von  selbst 
gegeben  erscheint  und  dem  l’roducenteu  als  Richtschnur  bei  der  Wahl  des  Samens, 
der  Dungmittel  und  der  Culturarbeiten  zu  dienen  hat.  Der  Wahlspruch  des  Rüben 
Züchters  muss  sein:  der  grösstmögliche  Ertrag  an  möglichst  zuckerreicher  Kilbe, 
und  dies  setzt  die  Vermeidung  aller  Hilfsmittel  voraus,  welche  wie  gewisse  Samen 
Sorten,  Stallmist-Düngung  im  Frühjahre,  übermässige  Anwendung  von  Chilisalpeter, 
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grosse  Ertrüge  an  einer  Rübe  gewähren,  deren  Verarbeitung  auf  Zucker  kaum 
mehr  lohnend  ist. 

Trotz  der  zahlreichen  Anbau-  und  Düngungsversuche,  die  besonders  im 
letzten  Decennium  ansgeftihrt  worden  sind,  ist  man  bis  heute  und  durfte  wohl 
niemals  im  9tande  sein,  allgemein  giltige  Regeln  fUr  die  Cultur  der  Zucker- 
rübe aufzustellen,  weil  abgesehen  von  dem  mächtigen  Einflüsse  von  Klima  und 
Witterung,  die  örtlichen  Bodenverhältnisse  bezüglich  der  Cultur  und  Düngung 
in  hohem  Masse  ausschlaggebend  sind.  Für  den  Rübenzüchter  sind  insbesondere 
zwei  Eigenschaften  der  Rübe,  ihr  Tiefwuchs  und  die  Aufnahme  bestimmter  Boden- 
bestandtheile  zu  berücksichtigen.  Die  Rübe  ist  eine  stark  in  die  Tiefe  wachsende 
Pflanze,  es  hat  daher  auf  ihre  Entwicklung  nicht  blos  die  Ackerkrumme,  welche, 
streng  genommen,  allein  die  Wohlthaten  der  Düngung  und  Cultur  genicsst,  sondern 
auch  der  Untergrund  bedeutenden  Einfluss.  Daraus  erklären  sich  die  bedeutenden 
Erfolge  des  Dampfpflügens  bei  der  Rübenoultur.  Von  den  Bestandteilen,  welche 
die  Rübe  dem  Boden  entnimmt,  sind  vorzugsweise  zu  nennen  Kali,  Phosphorsäure, 
Stickstoff  und  Magnesia,  deren  Aufspeicherung  in  zwei-  bis  dreifach  grösserer 
Menge  in  den  Blättern  als  in  der  Wurzel  stattfindet.  FUr  den  Entgang  dieser 
Stoffe  muss  dem  Boden  in  entsprechender  Weise  Ersatz  geleistet  werden.  Die 
gebräuchlichsten  Dungstoffe,  welche  dies  zu  besorgen  haben,  sind:  Superphosphate 
(stickstoffhältige),  Kalisalze,  Stickstoffdünger  (Chilisalpeter,  Ammoniaksalze),  Scheide- 
schlamm der  Zuckerfabriken,  Schlämpe  und  Abfallauge.  Die  Mengenverhältnisse, 
sowie  die  Zeit  der  Anwendung  dieser  Dungstoffe  müssen  wohl  erwogen  und  unter 
Umständen  von  dem  Rübenzüchter  selbst,  wenn  ihm  auch  die  einschlägige  Lite- 
ratur zahlreiche  Stützpunkte  liefert,  durch  Versuche  sichergestellt  worden. 

Eiue  eigentümliche  Erscheinung,  welche  vor  15  Jnhren  die  Rübenzüchter  Deutsch- 
lands (in  Oesterreich  kaum  sporadisch)  in  hohem  Grade  beunruhigte  and  welche  mau  anfangs 
auf  die  Erschöpfung  des  Bodens  an  Nährsubstanzen  zurückfuhren  zu  müssen  glaubte,  ist  die 
sogenannte  Rüben müdigkeit  des  Bodens.  Die  eingehenden  Untersuchungen  Liebscher's 
und  besonders  Kühn's  ergeben  als  Ursache  dieser  Erscheinung  das  Auftreten  der  Rüben- 
uematode  Ilcterodera  Sehaehtii.  Als  das  sicherste  Mittel  der  Bekämpfung  dieses  Rübenpara- 
sites hat  Kühn  die  Aussaat  von  Fangpüanzeu  anempfohlen. 

Die  Aussaat  der  Zuckerrübe  fällt  je  nach  Bodenlage  und  Witterung  in 
die  zweite  Hälfte  April  und  die  erste  Hälfte  Mai.  Als  Regel  gilt,  dass  dieselbe 
so  früh  wie  möglich  ausgeflihrt  werde.  Bald  nach  dem  Aufgang  folgt  das  erste 
Behacken  und  darauf  das  Verziehen  oder  Vereinzeinen,  welches  darin 
besteht,  dass  von  dem  aus  jedem  Samenlager  aufgeschossenen  Pflanzenbüschel 
nur  ein  Pflänzchen  stehen  gelassen  und  die  übrigen  ausgerissen  werden.  Hierauf 
wird  die  Rübe  je  nach  Umständen  noch  drei-  bis  fünfmal  behackt. 

Die  Reife  der  Rübe  gibt  sich  durch  Gelbwerden  und  Abfallen  der  unteren 
Blätter  zu  erkennen.  Dieselbe  tritt  je  nach  Umständen  im  Laufe  des  MonateB 
September  ein.  Das  Ausheben  geschieht  entweder  mit  Handwerkzeugen  oder 
einem  Pflug,  wobei  jede  Beschädigung  der  Rübe  möglichst  zu  vermeiden  ist,  da 
Verletzungen  die  Haltbarkeit  der  Rübe  in  den  Miethcn  beeinträchtigen.  Die 
Haupternte  geschieht  in  der  zweiten  Hälfte  September  und  im  Laufe  des  October. 
Das  Köpfen  und  Putzen  der  Rübe,  das  heisst  das  Wegschneiden  des  in  der  Regel 
grünen  Kopfes  sammt  Blättern  und  Abklopfen  der  anhängenden  Erde  wird  in 
Oesterreich  wohl  durchgehende  gleich  bei  der  Ernte  auf  dem  Felde  vorgenommen. 
Die  Aufbewahrung  der  nicht  sofort  zur  Verarbeitung  gelangenden  Rübe  ge 
Schicht  in  langen  mit  Erde  bedeckten  Haufen  (Miethcn  oder  Feime).  Die  Anlage 
sowie  Uebcrwachung  der  Miethen  erfordert  Erfahrung  und  Sorgfalt,  damit  die 
Verderbniss  der  Rüben  im  Verlaufe  der  drei-  bis  viermonatlichen  Aufbewabrungs- 
zeit  möglichst  hintangehalten  werde.  Selbst  unter  günstigen  Umstünden  erfahren 
die  Rüben  in  den  Miethen  je  nach  der  Dauer  der  Lagerung  eine  Abnahme  des 
Gewichtes  bis  zu  5 Proc.  und  eine  Verminderung  des  Zuckergehaltes  von  '/,  bis 
2 Proc.,  welche  auf  Wasserverlust  durch  Verdunsten  und  auf  Zersetzung  des  Zuckers 
(Athmungsprocess  der  Rüben,  wobei  der  Zucker  zu  Kohlensäure  verbrennt)  zurück - 
Zufuhren  ist. 
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Zusammensetzung  der  Rübe.  Die  Rllbe  besteht  aus  einem  flüssigen 
(Saft)  und  festen  Theile  (Mark).  Der  Saft  ist  eine  wässrige  Lösung  von  Rohr- 
zucker und  von  gewissen  organischen  Verbindungen,  sowie  Salzen  mit  minera- 
lischen und  organischen  Säuren.  Das  Mark  besteht  der  Hauptmenge  nach  aus 
Cellulose,  Pararabin  und  Pektose.  Die  Menge  desselben  in  der  Rübe  beträgt 


3'5  bis  5 Proc. 

Die  mittlere  Zusammensetzung  des  Saftes  ist  folgende: 

Wasser 82 — 87  Proc. 

Zucker 11 — 16  „ 

Nichtzucker  2 — 3 Proc.  organischer  . . . 1-5 — 2'0  „ 

„ » » mineralischer  . . 0'5— 1-0  „ 


Zur  Verarbeitung  kommen  indess  auch  Rüben  von  weniger  als  1 1 Proc. 
Zucker  und  von  mehr  als  3 Proc.  Nichtzucker.  Rüben  mit  16  Proc.  Zucker  und 
darüber  gedeihen,  eine  gute  Samengattung  und  rationelle  Zucht  vorausgesetzt,  nur 
unter  sehr  günstigen  Witterungs-  und  Bodenbedingungen. 

Für  die  Verarbeitung  eignen  sich,  einen  gleichen  Zuckergehalt  vorausgesetzt, 
jene  Rüben  besser,  die  einen  geringeren  Gehalt  an  Nichtzuckerstoffen  enthalten, 
deren  Saft  daher  einen  höheren  Reinheitsquotienten  besitzt;  bei  gleichem  Reinheits- 
quotienten iBt  jene  Rübe  vorzüglicher,  welche  zuckerreicher  ist.  In  beiden  Fällen 
ist  aus  der  gleichen  Rübenmenge  eine  grössere  Zuckerausbeute  zu  gewärtigen 
und  da  die  Fabricationskosten  bei  Verarbeitung  besserer  und  schlechterer  Rühe 
wenig  verschieden  sind,  so  wird  bei  Verwendung  von  Rübe,  welche  grössere  Reinheit 
oder  bei  gleicher  Reinheit  einen  grösseren  Zuckergehalt  besitzt,  der  Gewinn  ein 
bedeutenderer  sein. 

Diener  Vortheil,  bessere  Rübe  za  verarbeiten,  fällt  gewichtiger  in  die  Wag.-ich&le,  wenn 
die  Verzehrungssteuer  nach  der  Menge  des  Roh  materiales  ohne  Rücksicht  auf  seioe  Qualität 
bemessen  iet  (wie  dies  bis  in  die  jüngste  Zeit  in  Oesterreich*Ungaru  der  Fall  war  und  in  DeuUch- 
laud  nun  Theile  noch  gegenwärtig  und  in  Frankreich  seit  1884  der  Fall  ist).  Wenn  dagegen 
die  8tener  von  der  Menge  des  fertigen  Productes  (Fabrikat-,  Consumsteuer)  eingohoben  wird 
(seit  1.  August  1888  in  Oosterreich  reine,  in  Deutschland  mit  der  Materialsteuer  combinirte 
Consumsteuer),  so  geht  allerdings  ein  grosser  Theil  dieses  Vortbeiles  der  bessere  Rübe  ver- 
arbeitenden Fabriken  verloren,  indess  kommen  dieselben  mit  Rücksicht  auf  das  oben  Bemerkte 
doch  noch  immer  besser  weg  als  jene,  welche  auf  die  Verarbeitung  geringwertiger  Rüben 
angewiesen  sind. 

Die  organischen  Saftbestandtheile  theilen  sich  iu: 

а)  Stickstoffhaltige:  Proteinstoffe  (Albumin,  Legumin  etc.),  plasma- 
tisebe  Stoffe  (Protagon),  Betain,  Asparagin  und  andere  Amide. 

б)  Stickstoffreie:  Rohrzucker,  Raffinose,  Invertzucker,  Arabinsäure 

(Rübongummi),  Dextrin,  löBliche  Pectinkörper,  Farbstoffe,  Fette  u.  s.  f.  ferner 
Oxalsäure,  Citronensäure,  Aepfelsäure,  Weinsäure  u.  a.  m. 

Die  in  der  Rübe  enthaltenen  Salze  mit  metallischer  Base  bestehen  aus : 

a)  U n ver br en u li ch e n Salzen:  Kalium,  Natrium,  Rubidium,  Calcium, 
Magnesium,  Bisen  und  Mangan  gebunden  an  Chlor,  Schwefelsäure,  Pliospborsäure, 
Kieselsäure  und  Salpetersäure. 

b)  Zu  Kohlensäuresalzen  verbrennbaren  Salzen:  dieselben 
Metalle  gebunden  an  die  oben  aufgezählten  organischen  Säuren. 

Die  Nichtzuckerstoffc  wirken  mehr  weniger,  je  nach  der  Natur  der  ein- 
zelnen derselben,  bei  der  Fabrication  nachteilig,  indem  sie  einen  gewissen  Theil 
des  Zuckers  an  dem  Auskrystallisircn  hindern  (Mclassebildner,  vgl.  Rübenzucker 
bei  Zuckerarten),  daher  dag  Bestreben  des  Zuckerfabrikanten,  die  meisten  oder 
vielmehr  die  schädlichsten  im  Verlaufe  der  Verarbeitung  aus  den  Säften  zu  ent- 
fernen. 

Die  Untersuchung  der  Zuckerrübe.  Die  Untersuchung  der  Rübe 
für  Zuckerfabricalionszwecke  beschränkt  sich  auf  die  Bestimmung  des  Zuckerge- 
haltes der  Rübe  als  solcher,  ferner  auf  die  Bestimmung  des  specifischen  Gewichtes, 
bezw.  des  saccharometrisclieu  Trockensubstanzgebaltes  und  des  Zuckergehaltes  des 
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ausgepressten  Saftes.  Die  Bestimmung  der  Saftdichte  geschieht  mittels  Aräometer 
(Saccharometer,  Spindel).  Auch  das  Piknometer  oder  die  Mohr’sche  (Westphal’scbe, 
Reimann’sche)  Wage  6ndet  oft  flir  diese  Zwecke  Anwendung,  besonders  wenn 
nur  geringe  Mengen  Flüssigkeit  zur  Verfügung  stehen.  Die  gebräuchlichsten  Sac- 
charometer sind  die  von  Batling  und  Brix,  welche  von  einander  nur  unbe- 
deutend abweichen,  daher  ihre  Angaben  ftlr  die  Fabrikpraxis  als  gleichbedeutend 
angesehen  werden  können. 

Das  alte  Aräometer  von  Baumd  ist  noch  immer,  wenn  auch  nur  in  be- 
schränktem Masse  (besonders  zur  Bewerthung  der  Melasse  für  Handelszwecke)  in 
Gebrauch.  Seine  Gradtheilung  ist  bekanntlich  eine  willkürliche  und  steht  zu 
dem  Zuckergehalte  der  Lösungen  in  keinem  directen  Verhältnis.  Vgl.  Araeo- 
meter  I pag.  180. 

Das  Balling’sche  und  das  Brix’sche  Saccharometer  zeigen  in  einer  reinen 
Zuckerlösung  den  Gehalt  derselben  an  Zucker  in  Gewichtsprocenten  an.  Die 
Saccbarometerangaben  sind  daher  Verhältniswahlen  ftlr  gelöste  Zuckermengen  und 
mtlssen  behufs  Ermittelung  des  specifischen  Gewichtes  umgereohnet  werden,  wozu 
eigene  Tabellen  dienen.  Da  nun  im  RUbcnsaft  neben  Zucker  noch  andere  Sub- 
stanzen, welche  ein  anderes  specifisches  Gewicht  als  der  Zucker  besitzen,  ent- 
halten sind,  so  entspricht  die  durch  Abspindeln  gefundene  Zahl,  daher  auch  die 
derselben  nach  den  Tabellen  entsprechende  Dichte  nicht  der  wirklichen  Qewichta- 
menge  an  gelösten  Stoffen  oder  der  Trockensubstanz  und  wird  deshalb  als 
scheinbare  Trockensubstanz  bezeichnet. 

Der  Zuckergehalt  wird  allgemein  polarimetrisch  bestimmt.  Saccharometer- 
anzeige weniger  Zuckergehalt  gibt  den  N i ch  tz  uck  e rs  to  ffgeb  al  t (auch  „Salz- 
gehalt“) des  Saftes.  Dureh  Division  des  procentischen  Zuckergehaltes  durch  die 
Sacoharometergrade  und  Multiplication  des  Quotienten  mit  100  erfährt  man  den 
scheinbaren  Reinheitsquotienten  des  Saftes,  das  heisst  die  Menge  des  Zuckers, 
auf  10O  Trockensubstanz  (scheinbare)  bezogen.  Um  den  wirklichen  Reinheits- 
quotienten zu  finden,  muss  die  wirkliche  Trockensubstanz  des  Saftes  durch 
Austrocknen  desselben  bestimmt  werden. 

Aus  dem  Gesagten  erhellt,  dass  der  scheinbare  Reinheitsquotient  einen  nur 
annähernden  und  relativen  Werth  besitzt,  nichts  destoweniger  ist  die  Kenntniss 
desselben  fltr  den  Fabrikanten  zur  Beurtheilung  des  Verlaufes  der  Fabriksarbeit  von 
der  RUbe  angefangen  bis  zu  den  Syrupen  von  grosser  Wichtigkeit,  weil  derselbe 
rasch  gefunden  werden  kann,  daher  die  Anwendung  der  Balling’schen  Spindel 
vor  den  in  Frankreich  üblichen  Densimetern  (Aräometer  nach  specifischem  Gewicht) 
den  Vorzug  verdient. 

Behufs  Gewinnung  des  zur  Untersuchung  nöthigen  Saftes  müssen,  da  cr- 
fabrungsgemäss  der  aus  den  verschiedenen  Theilen  der  RUbe  gewonnene  Saft 
eine  verschiedene  Zusammensetzung  besitzt,  entweder  ganze  Rüben  oder  der 
durchschnittlichen  Zusammensetzung  entsprechende  Ausschnitte,  möglichst  fein  zer- 
rieben werden. 

Der  Brei  wird  in  oiner  kräftigen  Schraubenpresse  ausgepresst  und  der  ge- 
wonnene Saft,  den  man  zur  Entfernung  der  mitgerissenen  Fasern  allenfalls  durch 
ein  Metallsieb  laufen  lässt,  mittels  eines  Balling'schen  Saccharometers  gcspiudelt. 
Die  Saftspindeln  sind  mit  einem  eingeschmolzenen  Thermometer  versehen,  um  die 
Temperaturdifierenz  in  Rechnung  ziehen  zu  können.  Zur  Bestimmung  des  Zucker- 
gehaltes bedient  man  sieb  zumeist  des  von  S c h e i b 1 e r und  Schmidt-Haensch 
(Berlin)  verbesserten  Soleil-Ventzke’schen  Polarimeter's  (Farbenapparat)  oder  des 
Schmidt  - Haensch’schen  Halbschattenapparates , beide  mit  dem  Normalgewichte 
26*048  Gr.  In  Frankreich  ist  das  Solcil’sche  oder  Dubosque’sche  Instrument 
(Normalgewicht  16-35  Gr.)  im  Gebrauch.  In  Oesterreich-Ungarn  findet  in  den 
letzten  Jahren  das  im  Ganzen  nach  den  Principieu  des  Schmidt- Haensch’schen 
Apparates  gebaute  Polarimeter  von  J.  & J.  Fric  (Prag)  allenthalben  Verbreitung. 
(Das  Nähere  Uber  die  Einrichtung  und  Handhabung  der  Polarimeter  siebe  im 
Artikel  „Polaristrobometer“.) 
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Zur  Bestimmung  des  Zuckergehaltes  wird  entweder  eine  abgemessene  oder 
abgewogene  Menge  Saft  genommen.  Im  ersteren  Falle  bedient  man  sich  kleiner 
Glaskolben  („Polarisationskölbchen “ ),  welche  mit  2 Marken  und  zwar  für  100'° 
und  110"  versehen  sind.  Der  Saft  wird  bis  zur  Marke  100"  eingefüllt  and 
sodann  Bieiessig  bis  zur  Marke  110"  zugefllgt.  Darauf  wird  tüchtig  durchge 
schüttelt,  filtrirt  und  polarisirt.  Die  am  Polarimeter  abgelesenen  Grade  werden 
behufs  Umrechnung  auf  Gewiclitsprocente  Zucker  vorerst  wegen  der  stattgefun- 
denen Verdünnung  mit  10"  Bieiessig  um  l/t0  vermehrt,  dann  mit  26’048  (bezw. 
16'35)  multiplicirt  und  mit  dem  der  Spindelanzeige  entsprechenden  specilischen 
Gewichte  dividirt.  Diese  Umrechnung  entfällt,  wenn  man  den  Saft  statt  ihn  zu 
messen,  abwägt.  Man  nimmt  zu  diesem  Beliufe  26-048  Gr.  (bezw.  16‘35  Gr.) 
Saft,  bringt  denselben  in  ein  100"  Kölbchen,  setzt  10°°  Bleiessig  zu  und  ver- 
dünnt mit  WaBser  bis  zur  Marke.  Die  Polarisation  des  filtrirtcn  Saftes  ergibt 
direct  die  Gewichtsprocente  Zucker.  Statt  des  einfachen  Normalgewichtes  kann 
mau  auch  das  zwei-  oder  dreifache  desselben  nehmen,  nur  müssen  dann  die  ge- 
fundenen Polarisationsgrade  durch  zwei  oder  drei  dividirt  werden. 

Zur  Umrechnung  der  nach  der  allgemein  üblichen,  weil  rascheren  Mess- 
methode gefundenen  Zahlen  dienen  die  Tabellen  von  Oswald  und  die  den 
neueren  Forschungen  (Veränderlichkeit  der  specifischen  Drehung  des  Zuckers  mit 
der  Verdünnung  der  Lösung)  Rechnung  tragenden  Tabellen  von  Stammer- 
Schmitz. 

Zur  Bestimmung  des  Zuckers  in  der  Rübe  selbst  sind  eine  Anzahl  Methoden 
erfunden  worden,  deren  Wesen  darauf  hinausläuft,  dass  eine  bestimmte  Menge 
Kübenbrei  (etwa  die  Normalmenge  oder  ein  Vielfaches  derselben)  entweder  in 
einem  mit  RUckflusskUhler  versehenen  Apparate  mit  einer  beschränkten  Menge 
Alkohol  ausgelaugt  (Auslaugevcrfahrcn)  oder  direct  in  einem  kalibrirten  Gelass 
mit  Alkohol  oder  Wasser  in  der  Warme  oder  Kälte  behandelt  wird  (Digestious- 
verfaliren).  Von  den  ersteren  Methoden  ist  die  gebräuchlichste  die  Sch  ei  bl  e Fache, 
von  den  letzteren  die  Stammer'sche  Alkoholbrei  Polarisation  und  die 
wässrige  Digestion  nach  Herles,  Pelletu.  A.  Für  die  wässrige  Digestion 
in  der  Wärme  (Wasserbadtemperatur)  genügt  der  mit  einer  Reibe  gewonnene 
Rübenbrei,  dagegen  wird  für  die  wässrige  Digestion  in  der  Kälte  ein  möglichst 
feiner  mit  eigenartig  construirtcn  Reiben  bereiteter  Brei  beansprucht. 

Die  Anwendung  des  Alkohols  hatte  ursprünglich  den  Zweck,  gewisse  optisch 
activc,  in  Alkohol  unlösliche  Nichtzuckerstoffe  des  Saftes  ausznscheiden,  indess 
scheint  der  Einfluss  derselben  einerseits  überschätzt  worden,  andererseits  nur  bei 
abnormalen  WachsthumsverhältniB6en  der  Rübe  von  Bedeutung  zu  sein,  und  da 
man  ausserdem  erkannt  hat,  dass  auch  die  Menge  des  zur  Klärung  verwendeten 
Bleiessigs  das  Polarisatiousergebniss  beeinflussen  kann  und  daher  beschränkt  werden 
muss,  bo  gewinnt  in  neuerer  Zeit  die  unter  gewissen  Vorsichtsmassregeln  ans 
geführte  wässrige  Digestion  (in  der  Wärme  oder  Kälte)  ihrer  grösseren  Einfachheit 
und  Billigkeit  halber  an  Verbreitung. 

Da  die  gesummte  Ausbcutcberechnung  nicht  auf  den  Zuckergehalt  des  Saftes, 
sondern  auf  jenen  dor  Rübe  (deren  zur  Verarbeitung  kommende  Menge  bekannt 
ist)  bezogen  werden  muss,  so  ist  die  Bestimmung  des  Zuckers  in  der  Rübe 
von  unleugbarer  Wichtigkeit.  Es  muss  indess  wegen  Ermittelung  der  Saftreinheit, 
deren  Kenntniss  zur  Beurtheilung  der  Fabriksarbeit  erforderlich  ist,  immer  eine 
Untersuchung  des  ausgepressten  Saftes  auf  Zuckergehalt  und  Dichte  stattfinden. 

Vor  dein  Auftauchen  der  Methoden  für  directo  Zuckerbestiinminig  in  der  Kiilte  und 
/.um  grossen  Tlicil  noch  heutzutage  hat  man  den  im  Saft  gefund-uen  Zuckergehalt  mittels 
des  sogen.  Saftijuotionten  oder  Softfacturs  auf  die  Kiilie  umgerechnet.  Man  nahm  nämlich  «n, 
dass  die  Snftmeuge  in  der  Kilbe  gleich  sei  10U  — Mark.  Da  nun  die  Markmenge  4 — 6 Proc. 
von  dem  Kiibengcvviehte  beträgt,  so  entfällt  auf  die  Saftmcnge  05  —OG  Proc.  Mit  dieser  Zahl 
braucht  man  nur  den  Zuckergehalt  lies  Saftes  zu  multiplieireu  um  jenen  der  Kiibe  au  er- 
halten. Jifinsky  und  später  Scheibler  halten  den  öaflgehalt  zu  bestimmen  gesucht, 
indem  sin  von  der  Proportion  ansgingon : 

Zuckergehalt  der  Kühe : Zuckergehalt  des  8afles  =*=  x : 100. 
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Beide  gelangten  zu  Zahlen,  welche  kleiner  sind  als  95  und  zwar  zu  Zahlen  die  etwa 
zwischen  90  und  95  liegen.  Da  sich  nun  zu  Folge  dieses  Resultates  die  Procentgehalte  an 
Mark  und  Saft  nicht  zu  100  ergänzen,  stellten  beide  Forscher  die  Hypothese  des  zucker- 
armen  oder  zuckerfreien  Saftes  (Seheiblers  Colloidwaaser)  auf,  welche  von  pflanzenphysiolo- 
gischeni  Standpunkt  eine  gewisse  Berechtigung  für  sich  hat  (Sachs).  Diese  Umrechnung 
des  Saftzuckers  auf  den  Rübenzucker  und  hiemit  die  Frage  nach  dem  wirklichen  Saftgehait 
der  Rübe  ist  durch  die  Einführung  der  Methoden  zur  directen  Zuckerbestimmung  in  der  Rübe 
vorderhand  gegenstandslos  geworden. 

Die  Saftgewinnung. 

Vorbereitung  der  Rllbe.  Die  geputzte  Rllbe  wird  entweder  direet 
vom  Felde  (zu  Anfang  der  Campagne)  oder  autt  den  Miethen  in  das  an  die 
Fabrik  unmittelbar  anstoBSende  RUbcnmagazin  zugefllhrt.  In  demselben  oder 
in  einem  benachbarten  Raume  befindet  sich  die  Rll  ben  wasch  e.  Das  Zubringen 
der  im  Magazin  aufgespeicherten  Rlibe  zur  Rübenwäsche  geschieht  heutzutage 
in  der  Regpl  mittels  mechanischer  oder  hydraulischer  Transporteure. 
Eratcre  sind  Gurten  aus  Hanf,  Leder,  Kautschuk  oder  Drahtgeflecht,  welche 
Uber  zwei  um  ihre  Achsen  rotirende  Trommeln  gespannt  sind.  Die  hydraulischen 
Transporteure  oder  Rllbenschwümmen,  von  Riedinger  eingefllhrt,  haben 
vor  ersteren  viele  Vortheile  voraus  und  finden  in  Folge  dessen,  wo  es  die  ört 
liehen  Umstände  zulassen,  allgemein  Verbreitung.  Fs  sind  Rinnen  mit  einem 
bestimmten  GefiKl),  in  welchen  die  eingebrachtcn  Rüben  durch  tliessendes  Wasser 
fortbewegt  werden.  Die  Rüben  werden  hiebei  des  grösseren  Theiles  der  an- 
hängenden Erde  und  der  Steine  entledigt  also  vorgewaschen. 

Waschen  der  Rübe.  Die  Vorrichtungen,  welche  den  Zweck  haben, 
die  Rübe  von  dem  anhangenden  Erdreich  und  fremden  StofTen  aller  Art  zu  rei- 
nigen und  Rtlbenwaschmaschinen  heissen,  lassen  sich  in  zwei  Typen 
theilen  und  zwar  in  die  sogen.  T ro m m c 1 Wäschen  und  Quirlwäschen,  welche 
in  mannigfaltigster  Ausführung  im  Gebrauche  sind.  Fig.  5913  gibt  die  Abbildung 


Fig.  5913. 


einer  Trommelwäsche.  Dieselbe  bestellt  aus  der  Waschtrommel,  welche  sich 
in  dem  Kasten  A befindet  und  dem  Steinklauber  11.  Der  Kasten  ist  bis  zu 
einer  gewissen  Höhe  mit  Wasser  gefüllt.  Die  Trommel  ist  aus  gelochtem  Eisen- 
blech verfertigt  und  besitzt  an  der  Innenseite  Winkelcisen  a,  mittels  welcher  die 
bei  b eingebrachte  Rübe  in  Folge  der  Drehung  der  Trommel  in  dem  Wasser 
umhergeworfen  und  allmülig  gegen  die  Answurfskörbc  c,  welche  dieselbe  in  die 
Steinklanberabthcilung  befördern,  fortbewegt  wird,  ln  dieser  zweiten  Abtheilnng 
wird  die  im  Wasser  schwebende  Rübe  mittels  der  an  der  gemeinsamen  Welle 
sitzenden  Arme  d gegen  die  Auswurfskörbe  e getrieben,  während  die  Steine  auf 
das  Sieb  g fallen  und  von  hier  mittels  Schieber  h zeitweise  entfernt  werden. 
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Zuckerfabriration  (Zerkleinerung  der  RUbe). 

Das  Schmutzwasscr  wird  je  nach  Bedarf  bei  k abgelassen  und  durch  frisches 
ersetzt.  Die  Rübe  gelangt  durch  f anf  einen  Holz-  oder  Eisenrost,  um  von  hier 
mittels  Rllbenaufzugs  (Paternoster)  zu  den  Zerkleinerungsapparatcn  befördert  zu 
werden. 

In  Fig.  5914  ist  eine  Quirlwäsche  (construirt  von  K.  Wiesner  in  Kolin) 
abgebildet.  Dieselbe  unterscheidet  sich  wesentlich  von  der  vorhergehenden  dadurch, 


Fig.  5914. 


dass  die  in  einen  geräumigen  eisernen,  mit  Wasser  gefüllten  Trog  eingebrachte 
RUbe  durch  eine  Anzahl  eiserner  Rührer,  welche  spiralförmig  an  einer  Welle 
sitzen,  in  Bewegung  gebracht  wird.  Der  sich  absetzende  Schlamm  wird  durch 
die  an  der  Unterseite  be6ndlichen  Ablaasöffnnngen  b,  b‘,  b",  b‘",  Steine  und 
andere  schwerere  Gegenstände  durch  die  seitliche  Oeffnung  d zeitweise  entfernt. 
Die  Rührer  sind  mit  Rechen  versehen,  welche  die  schwimmenden  fremden  Stoffe 
insbesondere  Laubwerk  auffangen.  Durch  ein  Scbüpfrad  wird  die  Rübe  aus  der 


Fig.  5915. 


ersten  in  die  zweite  Abtheilung  zur  Nachwäschc  und  aus  dieser  zum  Rüben- 
aufzug befördert.  Die  Quirlwäschc  hat  mehrere  Vorzüge  vor  der  Trommelwäsche, 
insbesondere  wird  hervorgehoben,  dass  in  derselben  die  Schwänze  der  Rüben 
nicht  in  dem  Masse  abgebrochen  werden  wie  in  den  Trommclwäschcn. 

Die  Zerkleinerung  der  RUbe.  Die  RUbe  muss  zur  Gewinnung  des 
Saftes  entsprechend  zerkleinert  werden.  Dies  geschieht  entweder  durch  Zerreiben 


Digitized  by  Google 


Zuckerfabrication  (Saftgewinnnng).  383 

zu  Brei  oder  durch  Zerschneiden  za  Schnitzeln.  Letztere  Art  werden  wir 
bei  der  S&ftgewinnnng  mittels  Diffusion  besprechen. 

Das  Zerreiben  der  Rübe.  Hiezu  dienen  die  Reibmaschinen  von 
Thierry  und  von  Champonnois.  Dieselben  bestehen  aus  einem  hohen  Eisen- 
cylinder,  dessen  Oberfläche  mit  stählernen  Sägeblättern  besotzt  ist.  Bei  der  Reibe 
von  Thierry  ragen  die  Zähne  der  Sägeblätter  nach  aussen  und  die  Rüben  werden 
durch  Anpres8en  an  die  Oberfläche  der  rasch  rotirenden  Trommel  zerrieben, 
wogegen  bei  der  Reibe  von  Champonnois  die  8ägezähne  nach  Innen  gekehrt  sind 
und  die  in  den  Innenraum  eingebrachten  Rüben  mittels  gabelförmiger  rasch  roti- 
render  Schaufeln  gegen  die  Innenwand  der  feststehenden  Trommel  gedrückt  werden. 
Der  Brei  tritt  durch  die  Zwischenräume  der  Sägeblätter  aus.  Die  Thierry'sche 
Reibe  ist  die  am  meisten  verbreitete  (Fig.  5915  pag.  382).  A ist  die  Reib- 
trommel, gegen  welche  die  in  dem  Rumpfe  Q befindliche  Rübe  mittels  der  ab 
wechselnd  arbeitenden  Stösser  (Poussoirs)  C angedrückt  wird.  Der  abgeschleu- 
derte Brei  wird  von  dem  Blechmantel  D aufgefangen  und  flieset  in  den  Trog  R 
ab.  Die  Umfangsgeschwindigkeit  der  Trommel,  welche  einen  Durchmesser  von 
60— 65cm  und  eine  Länge  von  0*5 — 1*3“  besitzt,  beträgt  ca.  30ra  per  Secunde, 
entsprechend  etwa  1000  Umdrehungen  pro  Minute. 

Die  8aftgewinnung  aus  dem  Rübenbrei  geschieht  entweder  durch 
Pressen,  oder  durch  Ausschleudern  oder  durch  Auslaugen.  Von  diesen 
Verfahren  ist  heutzutage  nur  das  Auspressen  des  Saftes  und  zwar  in  Frankreich 
im  Gebrauch.  Ueber  die  beiden  anderen  ganz  verlassenen  Vorfahren  soll  in  Kürze 
nur  das  Wesentlichste  gesagt  werden. 

Die  Auslaugung  des  Rübenbreies  mit  Wasser  geschah  nach  dem  Schüzenbac fa- 
schen Macerationsver fahren.  Dasselbe  beruht  auf  einer  systematischen  Behandlung 
de»  Kübenbreies  mit  kaltem  Wasser  in  einer  Anzahl  von  offenen  Gefässen  in  der  Weise, 
da»s  der  in  dem  ersten  Auslaugegefäss  durch  Vermischen  von  Brei  mit  Wasser  gewonnene 
8aft  in  ein  zweites  mit  frischem  Brei  beschicktes  Gefäss  abgezogen  wird,  um  von  hier  in 
ein  drittes,  viertes  n.  s.  f.  Gefäss  immer  auf  frischen  Brei  zu  gelangen  und  schliesslich  als 
concentrirter  Saft  zur  Fahriks- 
arbeit  abzufliesseu.  Das  erste 
GefXss  hat  sofort  nach  Abzug 
der  ersten  Saftportion  eine  fri- 
sche Menge  Wasser  erhalten, 
welches  als  immer  mehr  nnd 
mehr  concentrirter  Saft  den- 
selben Weg  nimmt,  wie  die  erste 
Wasser-  bezw.  Saftportion.  Der 
Vorgang  wird  so  oft  wieder- 
holt, bis  der  Brei  im  ersten 
Gefässe  erschöpft  ist,  worauf 
dasselbe  entleert  und  mit  fri- 
schem Brei  beschickt  als  letztes 
in  die  Reihe  tritt,  während 
das  frühere  zweite  zum  ersten 
wird. 

Bei  der  Saftgewinnung  mit- 
tels Schlendern  oder  Cen- 
trifugen  ist  die  Feinheit  und 
Gleich mässigkeit  des  Breies  eine 
umso  unerlässlichere  Bedingung 
als  der  Saft  nur  aus  den  geöff- 
neten Zellen  durch  die  Centri- 
fngalkraft  entfernt  werden  kann. 

Das  8chleuderverfahren  steht 
dem  Diffusiousverfahren  ausser 
in  dem  Kostenpunkte,  auch  be- 
züglich der  Leistungsfähigkeit 
nnd  der  Concentrntion  der  Säfte 
nach. 

Die  Saftgewinnung 
durch  Presaen  ist  das 
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älteste,  weil  am  nächsten  liegende  Verfahren.  Eine  tadellose  Arbeit  bei  der 
Breibereitung  ist  auch  hier  die  llauptbedingung  fltr  eine  günstige  Saftansbente.  Das 
Zerreiben  der  Rübe  geschieht  unter  Wasserzulauf  auf  die  Reibe  durch  Rohr  T und 
Trichter  <S  (Fig.  5915)  behufs  Verdünnung  des  Breies,  wodurch  das  Auspressen 
desselben  erleichtert,  bezw.  eine  grössere  Saftausbente  erreicht  wird.  Um  die 
Mischung  des  Wassers  mit  dem  Brei  möglichst  innig  zu  machen,  ist  in  dem 
Trog  R ein  Rührwerk  angebracht.  Die  zugefllhrte  Wassermenge  beträgt,  je 
nachdem  nur  einmal  oder  zweimal  gepresst  wird,  30  bis  60  Proc.  vom  Rüben- 
gewicht. 

Das  Auspressen  geschieht  entweder  mit  hydraulischen  Pressen  oder 
mit  Walzenpressen.  Die  Einrichtung  der  ersteren  ist  aus  Fig.  5916  pag.  383 
leicht  ersichtlich,  x stellt  den  Presskuchenstoss  vor,  y und  y‘  sind  Leitstangen,  um 
das  Ausweichen  der  Kuchen  zu  verhindern.  Der  Saft  flieset  am  Stosse  herunter  in 
die  Rinne  n und  von  hier  durch  v ab.  Der  Brei  wird  behufs  Pressung  in  wollene 
Tücher  oder  Säcke  eingeschlagen  und  diese  Presskuchen  abwechselnd  mit  Press- 
blechen zu  einem  Stosse  aufgehäuft,  in  die  Presse  eingesetzt. 

Um  die  hydraulischen  Pressen  besser  auszunutzen  bezw.  länger  wirken 
lassen  zu  können,  sind  vielfach  durch  Maschinenkraft  betriebene  Vorpressen  in 
Verwendung,  welche  rasch  und  mit  geringerem  Druck  den  grösseren  Theil  des 
Saftes  entfernen. 

Die  Uebelstände  der  hydraulischen  Pressen,  namentlich  die  zahlreiche  Be* 
dienung  und  der  ganz  bedeutende  Verbrauch  an  Presstüchern  haben  in  Frankreich 

Fig.  5917.  Fig.  5918. 


zur  Einführung  der  Walzen  pres- 
sen (Pressen  mit  ununterbrochener 
Arbeit)  geführt,  welche  ihrestheils 
wiederum  den  hydraulischen  Pressen 
gegenüber  den  Nachtheil  haben,  dass 
sie  einen  verhältnissmässig  kurzen 
Druck  ausüben,  daher  die  Wirkung 
der  hydraulischen  Pressen  nicht  er- 
reichen. Die  Walzenpressen  sind 
entweder  solche  die  ohne  Tücher 
arbeiten,  oder  solche  mit  endlosem 
Tuch.  Zu  den  ersteren  gehören  die  Pressen  von  Champonnois,  Lebee, 
Dujardin  u.  A.,  eine  Presse  mit  endlosem  Tuch  hat  Poizot  construirt. 

Das  Wesen  der  ohne  Tttch  arbeitenden  Pressen  ersieht  man  aus  der  bei- 
stehenden Skizze,  Fig.  5917,  einer  Ch  a m p o n n oi s'schen  Walzenpresse.  Der 
Brei  wird  unter  Druck  (von  1 — l*/a  Atm.)  in  den  geschlossenen  Kasten  R ein- 
gepumpt und  gelangt  zwischen  die  beiden  hohlen  Walzen  A nnd  A\  deren  Obor- 
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fiäclic  ein  Sieb  bildet.  Der  ausgepresste  Saft  flicsst  durch  das  Innere  der  Walzen 
ab,  die  Presslinge  werden  oben  ausgeworfen. 

Die  Poizot'scbc  Walzenprcssc  ist  in  Fig.  5918  dargestellt.  Die  Vor 
pressung  des  durch  den  Vertheiler  b b'  cinfallenden  RUbenbreies  geschieht  zwischen 
F und  den  in  abnehmender  Entfernung  F stehenden  Walzen  1 bis  6.  Die  Ilaupt- 
prcssnng  findet  zwischen  F und  G statt.  Der  Saft  sammelt  sich  in  der  Schale  K 
und  fliesst  bei  L ab.  Die  Presslinge  werden  vom  Tuche  durch  den  SchlSgcr  N 
vollends  abgelüst,  fallen  in  die  Maischvorrichtung  P,  um  dort  mit  Wasser  durch- 
gerührt  einer  zweiton  Pressung  zugefUhrt  zu  werden. 

Nachpressung.  Die  ansgepressten  Kuchen  halten  Belbst  bei  Anwendung 
der  kräftigsten  Drückvorrichtungen  noch  eine  bedeutende  Menge  Zucker  bezw. 
Saft  zurtlck.  Ihr  Zuckergehalt  beträgt  bei  einem  Wasserzulauf  von  40—50  Proc. 
auf  die  Reibe  7 Proc.  und  darüber,  was  bei  Annahme  von  18 — 20  Proc.  Press- 
linge einem  Zuckerverlust  auf  Rtlbe  gerechnet  von  etwa  1-3  Proc.  entspricht. 
Man  vermindert  denselben  bis  auf  0'5 — 0-6  Proc.  durch  eine  Nachpressung  der 
zweckmässig  zerkleinerten  und  mit  Wasser  gut  vermischten  Presslinge. 

Den  gewonnenen  Nachpresssaft  kann  man  vortbeilhaft  statt  Wasser  zur 
Verdünnung  des  BreieB  auf  die  Reibe  laufen  lassen.  Derselbe  hat  einen  viel 
geringeren  Reinheitsquotienten  als  der  unter  Wasserzulauf  gewonnene  Haupt- 
presssaft und  dieser  ist  wieder  weniger  rein  als  der  unverdünnte  RUbensaft.  Diese 
Erscheinung  rührt  von  der  atiflüsenden  Wirkung  des  Wassers  auf  gewisse  Be- 
standteile der  Zellwände,  welche  durch  blossen  Druck  nicht  in  den  Saft  über- 
gehen. 

8 aft e n t fas  er u ug.  Alle  Verfahren,  nach  welchen  der  Saft  aus  Brei 
gewonnen  wird,  liefern  einen  Saft,  in  welchem  eine  grössere  oder  geringere  Menge 
mitgerissener  feinster  Marktheilehen  suspendirt  ist.  Abgesehen  von  anderen 
Cebelständen  gibt  die  Anwesenheit  dieser  Fasern  im  Saft  bei  der  nachfolgenden 
Kalkbehandlung  der  Säfte  Veranlassung  zur  Bildung  der  nicht  krystallisircndcn 
Arabinsäure  (früher  Metapectinsäure  oder  Rübengummi  genannt),  welche  aus 
ihren  äussert  löslichen  Alkalisalzen  mittels  Kalk  nicht  abgeschieden  werden  kann 
und  in  dieser  Form  stark  melassebildend  ist.  Es  ist  daher  die  Entfaserung  der 
Säfte  vor  der  Kalkbehandlung  von  grosser  Wichtigkeit.  Dieselbe  wird  durch 
geeignete  Siebvorrichtungen  (En  t f as e r e r),  welche  der  von  der  Saftgcwinnnngs- 
station  abfliessende  Saft  passiren  muss,  mehr  oder  weniger  vollständig  erreicht. 

Die  Presslinge  sind  ein  sehr  werthvolles  Viehfutter.  Der  Wassergehalt 
schwankt  je  nach  der  Stärke  der  Pressung  von  70  bis  85  Proc.  und  darüber. 
Behufs  längerer  Aufbewahrung  werden  die  Presslinge  in  Gruben  eingestampft 
und  mit  einer  Erdschichte  bedeckt.  Nach  kurzer  Zeit  tritt  Gährung  ein,  bei 
welcher  ausser  den  Zersetzungsproducten  des  Zuckers  (Alkohol  und  Essigsäure) 
auch  Milchsäure  entsteht.  Die  Presslinge  verlieren  durch  diesen  Proccss  einen 
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Saftgewinn nng  mittels  Diffusion.*) 

Unter  Diffusion  wird  in  der  Zuckerfabrication  die  Gewinnung  des  Rüben- 
saftes mittels  Osmose  desselben  durch  das  Zellgewebe  der  zerschnittenen  Rüben 

*)  Die  Worte  Diffusion  und  Osmose  haben  sich  in  der  Znckorfabrication  eingebürgert 
zur  Bezeichnung  zweier  fabrikativer  Verfahren,  welche  beide  auf  dem  physikalischen 
Kanuamch  k Heeren.  Tecbniarbea  Wörterbuch.  Bd.  XI.  25 
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verstanden.  Dem  entsprechend  setzt  dieses  Verfahren  die  Verwendung  von  Rllben- 
stllcken  (Schnitte,  Schnitzel,  Schnittlinge)  voraus. 

Geschichtliches.  Die  ersten  Versuche  der  8aftgewinming  durch  Diffusion  hat 
M&thien  de  Dom  bas  le  an  gas  teilt,  ohne  dass  es  ihm  gelungen  wäre,  dasselbe  zu  einem 
brauchbaren  Verfahren  auazubilden.  Viele  Jahre  später  hat  Julius  Robert  in  Seeinwitz 
(Mähren)  die  Idee  Dombasle'»  aufgenommen  und  gelaugte  nach  mehrjährigen  mühevollen 
Versuchen  im  Jahre  1864  zu  einem  Verfahren,  welches  praktisch  anwendbar  war  und  vor 
den  anderen  8aftgewinnungsverfahren  so  viele  Vorzüge  besass,  das»  es  insbesondere  in  Oester- 
reich rasche  Verbreitung  fand  und  im  I^aufc  der  Zeit  mannigfach  verbessert,  heute  als  das 
vortheil hafteate  Saftgewinnungsverfahren  auch  das  weitaus  verbreitetste  ist. 

Rübenschneidmaschine.  Behufs  Saftgewinnung  durch  Diffusion  wird 
die  RUbe  in  dlinne,  schmale  Bänder  — Schnitzel  — geschnitten.  Die  hiezu 
dienenden  Schneidmaschinen  sind  von  mannigfacher  Construction.  Die  ver- 
breitetste Art  bestellt  im  Wesentlichen  in  einer  rasch  rotirenden  horizontalen 
Scheibe,  in  welcher  die  Schneidemesser  eingesetzt  sind.  Die  RUbe  wird  von 
oben  auf  die  Scheibe  gebracht  und  durch  die  horizontal  gleitenden  Messer  zer- 
schnitten, die  Schnitte  fallen  nach  unten  heraus.  Fig.  5919  auf  pag.  387  zeigt  eine 
derartige  Schneidmaschine  im  Querschnitt  and  Grundriss.  Die  eiserne  Schneidscheibe 
sitzt  auf  der  verticalen  Welle  B,  welche  mittels  der  Winkelrftder  H H‘  durch 
die  Transmissionsscheibe  O in  Bewegung  gesetzt  wird.  Die  Schnitte  fallen  in  die 
Rutsche  E und  gleiten  in  den  untergestellten  Wagen  oder  auf  das  endlose  Band 
eines  Transporteurs,  am  in  die  Diffuseure  fortgeschafft  zu  werden.  An  der  Welle  B 
ist  ein  horizontaler  Arm  befestigt,  welcher  die  im  Kasten  D sich  anhäufenden 
Schnitte  in  die  Rutsche  E streift.  Die  Scheibe  besitzt  eine  Anzahl  Oeffnungen  a, 
in  welche  die  mit  den  eingesetzten  Messern  versehenen  Messe rkaBten  ein- 
gelegt werden.  Die  Scheibe  hat  einen  Durchmesser  von  1'2  bis  2‘5  M.  und 
macht  40  bis  150  Umdrehungen  in  der  Minute.  Je  grösser  die  Scheibe  und  je 
geringer  ihre  Geschwindigkeit  ist,  desto  längere  Schnitte  werden  erzeugt. 

Die  CentrifugulBchneidmaschine  von  italimm  ist  ähnlich  gebaut  wie  die 
Reibe  von  Champonnois.  Andere  Schneidmaachinen  arbeiten  nach  Art  eines  Hobels  (Rübeti- 
hobel  von  Rebom). 

Die  Form  der  Schnitzel  ist  fllr  einen  guten  Betrieb  der  Diffusion  durchaus 
nicht  gleichgiltig.  Das  Bestreben,  den  Schnitzeln  die  zu  diesem  Behuf  günstigste 
Gestalt  za  geben,  hat  zu  den  mannigfachsten  Messerformen  geführt,  welche  fast 
ausnahmslos  österreichischen  Ursprungs  Bind*),  wie  Überhaupt  die  zur  Schnitzel 
erzeugnng  und  Saftgewinnung  durch  Diffusion  gehörigen  Vorrichtungen  in  Oester 
reich  in  Folge  der  Stenerverhältnisse  die  verschiedenartigsten  and  merkwürdigsten 
Wandlungen  erfahren  haben. 

Die  Anforderungen,  welche  an  ein  gutes  Scbnitzelmesser  gestellt  werden, 
sind : Erzeugung  möglichst  langer,  dünner,  egaler  und  glatter  Schnitzel  and  leichte 
Schärfung  des  Messers.  Kurze  und  nnegale,  häckerlingartige  Schnitte  ballen  Bich 
im  Diffuseur  zusammen,  erschweren  den  Saftdurchflnss  und  geben  Veranlassung 
znr  Bildung  schlecht  ausgelaugter  „Nester. “ Je  dünner  die  Schnitte  sind,  desto 
rascher  und  vollkommener  ist  die  Saftextraction.  Schnitte  mit  ranher  Oberfläche 
nnd  eingerissenen  Kanten  verunreinigen  den  Saft,  indem  sich  Markpartikelchen 
ablösen  nnd  vom  Saft  fortgeführt  werden,  welche  bei  der  nachfolgenden  Kalkung, 
wie  bereits  bei  Besprechung  der  Breiverfahren  gesagt  wurde,  Veranlassung  zur 
Bildung  von  Pectinabkömmlingen  geben.  Man  ist  deshalb  bald  nach  Einführung 
der  Diffusion  von  den  ursprünglichen  Robert’schen  oder  Fi n ger m es se rn, 
hei  welchen  kein  eigentliches  Schneiden,  Bondern  vielmehr  ein  Schaben  der  RUbe 
stattfand,  abgekommen  und  zu  anderen  Messersorten  Ubergegangen,  von  welchen 
nur  die  wichtigsten  erwähnt  werden  sollen.  Man  kann  dieselben  je  nach  ihrer 


Vorgang  der  Osmose  beruhen,  nämlich  der  obigen  8aftgewinnnngsart  nnd  der  Zucker- 
gewitinuug  aus  Syrupen  und  Melasse  mittels  „Osmose“,  wolches  letztere  Verfahren 
richtiger  mit  dem  Worte  Dialyse  (nach  Graham)  zu  bezeichnen  wäre. 

*)  8ieho  hierüber  Fr.  V.  Goller,  Rübenschnitto  u.  Schnitzel  in  esser  in  Zeitschr. 
f.  Zuckeriudustrie  in  Böhmen.  1880 — 1881  pag.  359,  1881 — 1882  pag.  68. 
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beigefügten  Zeichnungen,  welche  die  Vorderansicht  der  Messerschneide  wieder- 
geben, dass  die  beiden  ersten  mit  der  ganzen,  das  letztere  nur  mit  halber  Messer- 
breite schneiden.  Das  Dachrippenmesser  (einfach  oder  doppelt)  kann  als  eine 
Kombination  des  Napravil’schen  und  Goller’schen  Messers  angesehen  werden.  In 
Oesterreich  ist  das  Goller'sche  Messer  das  weitaus  verbreitetste.  Diese  Messer 


Fig.  5920. 


Fig.  5922. 


Fig.  592 1. 


Fig.  5923. 
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mllssen  in  ihrer  Aufeinanderfolge  in  der  Schneidscheibe  in  der  Weise  „versetzt“ 
eingelegt  werden,  wie  dies  ans  Fig.  5923  erhellt,  worin  mit  I und  II  die  Quer- 
schnitte oder  Schneiden  zweier  aufeinander  folgender  Messer  dargestellt  sind. 
Die  Schnitte  haben  dann  zum  grosseren  Theit  den  für  einen  günstigen  Fortgang 
der  Diffusionaarbeit  erwünschten  Querschnitt  c,  ausserdem  erscheinen  Schnitte 
mit  den  Querschnitten  a,  b und  3.  Hinnenförmige  Schnitte  (Querschnitt  c)  gibt 
auch  das  Dachrippenmesser,  während  die  Schnitte  vom  Rippenmesser  prismati- 
schen Querschnitt  haben  und  sich  im  Diffuseur  derart  aufeinander  legen  können, 
dass  der  Durchgang  der  Flüssigkeit  (das  „Flicssen“)  erheblich  erschwert  wird. 

Die  Dicke  der  Schnitte  hängt  von  der  Deberragung  des  in  dem  Messer- 
kasten sitzenden  Megsers  über  die  Vorlegschiene  ab,  die  Breite  von  der  Ent- 
fernung der  Rippen  bezw.  Kanten  des  Messers  („Theilung“)  und  beträgt  letztere 
5 bis  7““. 

Die  Qoller’schen  Messer  haben  vor  anderen  Mcssersorten  auch  den  Vortbeil 
der  Billigkeit  voraus,  da  dieselben  durch  Pressen  erzeugt  werden  können,  während 
alle  übrigen  Messer  durch  Fräsen  hergcstellt  werden  müssen.  Dieselben  sind 
neben  den  Dachrippenmessern  die  am  meisten  verbreitete  Messersorte. 

Das  Schärfen  der  stumpfgewordenen  Messer  geschieht  entweder  durch  Band- 
arbeit mit  der  Feile  oder  mittels  eigener  Fräsmaschiuen. 

Die  Diffusionsarbeit.  Das  Wesen  der  Diffusion  besteht  in  der  Ez- 
traction  des  in  den  Schnitten  enthaltenen  Saftes  mit  Wasser  durch  snccessive 
Behandlung  immer  frischer  Scliniticlpartien  mit  bereits  gewonnenem  8aft  bei  an- 
gemessener Temperatur.  Die  Safteztraction  geschieht  in  einer  Reihe  (Batterie) 
geschlossener  eiserner  Cylinder  (Diffuseure),  welche  mit  einer  oberen  Oeffbnng 
zum  EinfUllen  der  Schnitte  und  einer  unteren  zum  Entleeren  des  Inhaltes,  beide 
mit  eisernen  Deckeln  wasserdicht  verschliessbar,  versehen  and  mit  einem  System 
von  Röhren  (Armatur)  unter  einander  verbunden  sind.  Die  OrösBe  und  Gestalt 
der  Diffuseure  ist,  seit  Einführung  der  Diffusion  specietl  in  Oesterreich  zu  Folge 
der  eigenthümlichen  Besteuerungsverhältnisse  vielfach  abgeändert  worden.*)  Der 
Typus  des  üblichen  Diffuseurs,  auf  welchen  man  nach  Einführung  der  Consumstener 
aueh  in  Oesterreich  zurUckgegriffen  hat,  ist  ans  den  Figuren  5927 — 5928  anf 
pag.  389 — 392  ersichtlich.  Derselbe  stellt  ein  cylindriscbes  Gefäss  aus  Eisen- 
blech dar,  welches  im  oberen  Tlieil  coniseh  zuläuft  und  eiue  obere  und  untere 


*)  Siebe  Zeitsehr.  (.  Zuckerindustriu  i.  Böhmen  IV.  167  und  XII.  265. 
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seitliche  mit  einem  eisernen  Deckel  verschliessbare  Oeffnung  besitzt.  Das  Ver- 
hältniss  zwischen  Höhe  und  Durchmesser  ist  in  der  Regel  wie  2 bis  2'/,:l. 
Der  Inhalt  betragt  20 — 40  Hektoliter.  Ueber  dem  Boden  ist  ein  Sieb  angebracht, 
um  das  Eindringen  der  Schnitzel  in  die  Rohrleitung  zu  verhindern.  Die  Anord 


nung  der  Diffuseure  zur  Batterie  ist  in  der  Regel  geradlinig,  mitunter  kreisförmig 
oder  auch  derartig,  dass  die  Batterie  in  zwei  gleiche  parallel  aufgestellte  Hklften 
gelheilt  erscheint.  (Eig.  5924  — 5925.) 

Die  geringste  Anzahl  der  zu  einer  Batterie  verbundenen  Diffuseure  betrugt 
10 — 12,  von  denen  immer  10  zugleich  iip  Betriebe  sind,  wkhrend  der  eilfte  ent 
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leert  und  der  zwölfte  gefüllt  wird.  Eine  lOgliedrigc  Diffuscurbatterie  ist  in  den 
Figuren  5924  und  5925  dargestellt.  Das  Zustellen  weiterer  Diffuseure  (bis  16) 
bängt  von  den  Arbeitsverb&ltnissen  der  Fabrik  ab. 


Die  Auslaugung  gelingt  nach  der  Theorie  (siehe:  Matliemat.  Begründung  des  Diffa- 
siousverfahrens  von  Dr.  Schwarzer  in  Zeitschr.  f.  Zuckerind,  von  K.  Preis  IH72  jwig.  431) 
vollständig  auch  in  6 Gelassen,  vorausgesetzt,  «lass  man  das  Wasser  bozw.  den  Saft  hin- 
reichend lange  Zeit  mit  den  Schnitten  in  Berührung  lässt.  Für  die  Praxis  ist  diese  Anzahl 
aus  mannigfachen  Gründen  unzureichend  und  beträgt  die  Zahl  von  9 Gefiisseu  das  Minimum, 
welches  zu  einer  guten  DiÜ'usiousarbeit  erforderlich  ist 
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Die  Temperatur,  bei  welcher  der  Diffusionsprocess  stattzufinden  hat  und  die 
Vertbeilung  derselben  in  den  einzelnen  Gefässen  der  Batterie  ist  das  Haupt- 
erfordernisa  eines  vortlieilhaften  Betriebes.  Bei  zu  niedriger  Temperatur  ist  die 
Saftextraction  unzulänglich,  bei  zu  hoher  Temperatur  werden  die  Säfte  ver- 
schlechtert und  die  Saftbewegung  wird  erschwert.  Man  erkennt  beides  an  dem 
Aussehen  der  Schnitte,  im  ersten  Falle  sind  sie  riSthlicb,  im  letzteren  weich, 
schmierig  und  aufgequollen,  statt  wie  bei  dem  regelrechten  Betrieb  weiss  und 
hart.  Erfahrungsgemäss  ist  eine  Temperatur  von  72 — 78°  C.  die  entsprechendste, 
ein  Geringes  mehr  oder  weniger  hängt  von  den  Arbeitsumständen  ab.  Nachdem 
nämlich  der  Diffasionsprocess  bei  höherer  Temperatur  ein  rascherer  ist,  bo  wird 
man,  wenn  die  Umstände  eine  raschere  Arbeit  erfordern,  die  Temperatur  höher 
halten,  dagegen  wird  man  sich  mit  einer  niedrigeren  Temperatur  begnllgen,  wenn 
man  nicht  zu  eilen  braucht. 

Die  Vertbeilung  der  Temperatur  in  einer  12gliedrigen  Batterie  ist  aus  nach 
stellendem  Schema  ersichtlich  (österreichische  Arbeitsweise): 


Diffuseur 

1 

25°  C. 

n 

2 

43-5-  ^ 

n 

3 

75«  „ 

n 

4 

75*  „ 

» 

& 

76«  . 

„ 

6 

75"  „ 

n 

7 

75®  „ 

n 

8 

75"  . 

9 

43-5®  „ 

« 

10 

25®  „ 

n 

11 

wird  gefüllt, 

n 

12 

wird  entleert. 

Der  Diffuseur  1 hat 

die 

niedrigste  Temperatur,  weil  er  zunächst  zur  Ent- 

Icerung  kommt  und  das  Ablassen  von  zu  warmen  Schnitten  nicht  bloss  eine  Wärme- 
vergeudung, sondern  auch  die  Gefahr  einer  raschen  Verderbniss  der  Schnitte  in 
der  Grube  mit  sich  bringt.  Vom  zweiten  Diffuseur  angefangen  steigt  die  Tem- 
peratur rasch  und  erhält  sich  constant  in  den  weiteren  Gefässen.  Dann  Binkt  die- 
selbe in  dem  Masse  als  immer  weniger  ausgelaugte  Schnitte  an  die  Iieihe  kommen. 
Es  findet  demnach  die  intensivste  Diffusion  nicht  in  den  Gefässen  statt,  in  welchen 
die  am  wenigsten  erschöpften  Schnitte  und  der  concentrische  Saft  sich  befinden, 
sondern  in  dem  mittleren  Theil  der  Batterie.*) 

Die  Wärmezufuhr  in  die  Diffusionsbatterie  geschah  ursprünglich  durch 
Anwärmen  einer  der  Batterie  entnommenen  Saftpartie  in  besonderen  offenen  An- 
wärmepfannen und  Zurtickleitung  derselben  in  die  Batterie.  Später  hat  man  die 
Anwärmung  in  die  Batterie  selbst  verlegt  und  geschieht  dieselbe  entweder  durch 
geschlossene  Anwärmer  (Calorisatoren)  oder  durch  Dampfeinströmung  in 
den  Saft  (Injection)  Die  Calorisatoren  sind  entweder  selbständige  Gefässe,  deren 
eine  Batterie  in  der  Kegel  zwei  besitzt,  oder,  was  zumeist  der  Fall  ist,  sind  die- 


*)  Trotzdem  die  Diffusion  schon  26  Jahre  als  Fabrications-Verfahren  bosteht  und  unter 
den  verschiedensten  localen  und  physkalisclien  Verhältnissen  und  Bedingungen  Anwen- 
dung gefunden  hat,  ist  dieselbe  noch  bei  Weitem  nicht  auf  jener  Stufe  der  Entwick- 
lung angelangt,  dass  für  alle  Arbeitsurnstände  im  Vorhinein  bestimmte  Vorschriften 
bezüglich  Grösse  und  Zahl  der  Gefässe,  Füllung,  Temperatur  und  Saftubztig  gegeben 
werden  könnten.  Beweis  hiefur  sind  die  Aenderungen,  welche  die  österr.-ungarisehen 
Zuckeriudustriellen  seit  Einführung  des  neuen  Steuergesetzes  vom  J.  1888  sich  be- 
miissigt  sahen,  au  der  Diffusionsbatterie  und  tler  Diffusionsarbeit  nach  jeder  Campagne 
vorzunehmen.  Das  obige  Schema  über  die  Zahl  der  Gefässe  und  die  Vortheilung  der 
Temperatur  entspricht  der  Arbeit  aus  dem  J.  1888 — 1889  (Zeit  der  Abfassung  dieser 
Abhandlung),  während  man  gegenwärtig  (nach  der  Campagne  1890 — 1891)  znr  Ansicht 
gekommen  ist,  dass  zu  einor  rationellen  Diffusionsarbeit  eine  mindestens  14  bis  16glie- 
drige  Batterie  uöthig  ist,  uutcr  der  Voraussetzung,  dass  der  Fiillungsquocient  uicht 
50  K.  übersteige  und  die  Diffusionstemperatur  höchstens  G9 — 70°  C,  erreiche. 
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selben  in  jedem  entsprechend  erweiterten  Uebersteiger  angebracht.  Dieselben 
bestehen  aus  einem  System  enger,  paralleler  Messing-  oder  Kupferrohre,  welche 
durch  einen  allseits  geschlossenen  Eisenblechcylinder  hindurchgefllbrt  sind.  Der 
Saft  durchatrömt  die  Rohre  und  wird  durch  in  den  Cylinder  eingelassenen  Dampf, 
welcher  die  Rohre  umspillt,  erwärmt.  Zur  Controlc  der  Temperatur  des  abtlies- 
senden  Saftes  ist  in  den  Calorisator  ein  Thermometer  (Thalpotasimeter,  Metall- 
oder Graphitthermometer)  eingesenkt. 

Die  Uebersteigcalorisatoren  gewähren,  abgesehen  von  anderen  Vortheilen, 
die  Möglichkeit  der  gleichzeitigen  Saftanwärmung  in  mehreren  Diffuseuren.  Die 
Anwärmung  durch  Dampfinjection  geschieht  ebenfalls  im  Uebersteiger. 

Die  Injectoren  haben  vor  den  Calorisatoren  den  Vortheil,  dass  ihre  Con- 
struction  weniger  complicirt  ist  und  keine  Saftverluste,  welche  bei  den  Calori- 
sntoren  durch  Undichtwerden  des  Dampfraumes  eintreten  können,  zu  befürchten 
sind,  doch  ist  die  durch  Condensation  des  eintretenden  Dampfes  bewirkte  Saft- 
verdtlnnung  zu  berücksichtigen. 

Der  Betrieb  der  Diffusion.  Nach  der  ursprünglichen  Robert’schen 
Methode  wurden  die  frischen  Schnitzel  mit  auf  81  bis  95“  vorgewärmtem  Saft 
mittels  KrUckeu  eingemaischt  und  das  Gemisch  etwa  20 — 26  Minuten  der  Ruhe 
überlassen.  Während  dieser  Zeit  wurde  aus  einem  der  vorhergehenden  Diffuseure 
die  bestimmte  Menge  „Dünnsaft“  behufs  Anwärmung  in  die  Anwärmepfannen  ab- 
getrieben, woraut  der  Abtrieb  des  „Dicksaftes“  aus  dem  letzten  Gefässe  mit  einer 
Temperatur  von  etwa  50°  zur  Scheidung  erfolgte.  Ks  fand  demnach  ein  steter 
Wechsel  von  Stillstand  und  Bewegung  der  Säfte  in  der  Batterie  statt  und  die 
Temperatur  in  den  einzelnen  Gefässen  war  eine  von  dem  jüngsten  zum  ältesten 
Gefässe  abnehmende.  Die  Gewinnung  des  Dicksaftes  (richtiger  Scheidesaftes) 
durch  Vermischen  frischer  also  kalter  Schnitzel  mit  stark  angeheiztem  Dünnsaft 
(richtiger  Wärmesaft)  uud  das  Belassen  des  Gemisches  während  einer  gewissen 
Zeit  in  Ruhe,  damit  dasselbe  die  nöthige  Mitteltcmperatur  von  50°  erlange  und 
die  Diffusion  sich  vollziehen  könne,  waren  die  charakteristischen  Merkmale  uud 
zugleich  die  Mängel  den  älteren  Verfahrens.  Dieselben  wurden  beseitigt  durch 
das  für  die  heutige  Arbeitsweise  grundlegende  Verfahren  von  Schulz.  Dasselbe 
bestand  wesentlich  darin,  dass  der  Wärmesaft  auf  das  drittletzte  Gefass  geleitet 
uud  durch  Ueberdrücken  bis  zu  dem  zuletzt  mit  Schnitzeln  gefüllten  der  Schcidc- 
saft  aus  diesem  zur  Scheidung  mit  einer  Temperatur  von  18 — 23"  abgetrieben 
wurde  (daher  „kalte“  Diffusion).  Zu  gleicher  Zeit  erfolgte  aus  dem  viertlctztcn 
Gefässe  der  Abtrieb  zur  Wärmepfannc.  Die  zweite  Phase  des  Betriebes  bestand 
in  einem  Vorwärtsschieben  des  Inhaltes  aller  Diffusionsgefässc  um  ein  Gefäss 
durch  Wasserdruck  auf  das  älteste  Gefäss.  Man  ersieht  daraus,  dass  bei  diesem 
Verfahren  die  Diffusionstemperatur  in  dem  drittletzten  Gefässe,  welches  zuvor  als 
zweites  und  erstes  bereits  augewärmton  Saft  erhalten  hatte,  durch  weniger  heissen 
Saft  (62 — 78°)  erreicht  werden  konnte,  und  dadurch  der  intensivste  Diffusions- 
proeess  in  ein  Gefass  verlegt  wurde,  in  welchem  bereits  theilweisc  ausgelaugte 
Schnitzel  sich  befanden,  ferner  dass  in  der  Batterie  eine  ununterbrochene  Saft- 
beweguug  stattfand. 

Die  Zeichnungen,  Fig. 
5926  bis  5928,  veran 
schauliehen  eine  zwülf- 
glicdrigc  Diffusiousbattc 
ric  mit  Anwärmung  mit- 
tels Injectoren.  Die  Diffu 
scure  sind  mit  römischen 
Zahlen,  das  Wasserrohr 
mit  ii,  das  Scheidesaft- 
rohr mit  a bezeichnet. 
Ferner  sind  an  der  Ar- 
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Fig.  592S. 
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matur  des  ersten  Gertsses  folgende  Buchstaben  eingezeichnct  und  gelteu  für  die 
gleichen  Bestandtheile  der  Armatur  jedes  folgenden  Gelasses:  a das  Wasser 
ventil,  b das  Uebersteigvcntil,  c das  Scbeidcsaftventil,  t der  Injeetor,  d das 
Dampfventil  des  Dampfrohres  f,  g «las  Uebersteigrohr,  r das  untere  Wasser- 
rohr mit  dem  Ventile  e zum  AusspUlen  der  Diffuseure  mittels  Brause  h.  Endlich 
sind  k das  obere  und  l das  untere  Mannloch,  und  m der  mit  entsprechendem 
Gefäll  versehene  Abflusscanal  für  Abfallwasser  und  Schnitte. 

Bei  Beginn  der  Arbeit  wird  foigendermassen  verfahren.  Die  Diffuseure  VI 
bis  XII  werden  bis  za  den  Conusen  bei  geöffneten  oberen  Mannlöchern  mit  kaltem 
Wasser  angeftlllt  und  die  Dampfventile  d der  zugehörigen  Injectoren  geöffnet. 
Das  eingelassene  Wasser  wird  derart  bis  auf  75*  C.  angewärmt  und  füllt  schliess- 
lich in  Folge  Ausdehnung  und  Aufnahmo  des  Wassers  aus  dem  condeusirten 
Dampf  die  Diffuseure  bis  zum  Bande,  worauf  die  Deckel  geschlossen  werden. 
Während  der  nun  folgenden  Inbetriebsetzung  der  ersten  6 Diffuseure  wird  das 
angewärmte  Wasser  der  zweiten  ti  Diffuseure  durch  theilweises  Offenlassen  der 
Dampfventile  der  Injectoren  bei  der  Temperatur  von  75"  erhalten.  Nun  wird 
das  Gefäss  I mit  frischen  Schnitten  gefüllt.  Am  Gerts»  VI  wird  das  Wasscr- 
ventil  VI  d und  an  den  folgenden  Gefässen  die  Uebcrsteigventile  (VII  h,  VIII  Ij, 
IX  h,  X b,  XI  b und  XII  b)  geöffnet  und  derart  die  zweite  Hälfte  der  Batterie 
unter  den  Druck  des  Wasserreservoirs  gesetzt.  Wenn  I mit  Schnitten  gefüllt 
ist,  wird  I c und  II  c geöffnet.  In  Folge  dessen  dringt  das  Wasser  aus  X II 
durcii  das  Uebersteigrohr  u bis  zum  Ventil  / b,  da  dieses  geschlossen  ist,  fliesst 
das  Wasser  durch  das  geöffnete  Ventil  / c in  das  Saturationssaftrohr  a,  dringt 
durch  das  geöffnete  Ventil  II  c in  das  Uebersteigrohr  II  </  und  von  unten  iu 
das  Gefäss  I,  steigt  hier  zwischen  den  Schnitten  empor  und  füllt  schliesslich  das 
Gerts«  bis  zum  Rande,  worauf  dasselbe  geschlossen  wird.  Während  der  Zeit 
wird  11  mit  Schnitten  gefüllt.  Ist  dies  geschehen,  so  wird  / b geöffnet,  darauf 
/ c geschlossen  und  III  a geöffnet.  In  Folge  dessen  wirkt  der  Wasserdruck  auf  I 
(das  Wasser  tritt  aus  dem  Uebersteigrohr  u durcii  Uebersteiger  l g in  das  ge- 
öffnete Ventil  I h und  druckt  Uber  das  geschlossene  Ventil  l a auf  den  Inhalt 
des  Geftsses  I)  und  der  Saft  tritt  durch  III  c und  III  ij  aus  / nach  II  von 
unten  ein  und  füllt  Gefäss  II  wie  vordem  das  Gefäss  I.  Man  fährt  in  dieser 
Weise  fort  bis  zum  Gerts«  VI. 

Nachdem  auch  dieses  mit  Schnitten  und  Saft  aus  V gefüllt  ist,  wird  aus 
demselben  der  nunmehr  etwa  9®  6'  dichte  Saft  zur  Saturation  abgetrieben.  Dies 
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geschieht  in  folgender  Weise.  Das  Uebersteigventil  VI  b bleibt  offen  und  cb 
wird  VII  c geöffnet.  Der  Saft  tritt  aus  VI  dnreh  Uebersteiger  VII  g und  VII  e 
in  das  Rohr  s und  flieset  durch  dasselbe  zur  Saturation  (oder  zu  den  Mess- 
gefässen)  ab.  Man  hat  während  dem  das  Wasser  aus  VII  (der  Injoctor  wurde 
schon  früher  geschlossen,  so  dass  nunmehr  in  VII  kaltes  Wasser  ist)  abgelassen. 
Während  aus  VI  zur  Saturation  abgetrieben  wird,  füllt  man  VII  mit  Schnitten. 
Dies  muss  beendet  sein,  sobald  das  nöthige  Saftquantum  aus  VI  abgetrieben  ist, 
damit  nach  entsprechender  Umstellung  der  Ventile  sofort  VII  mit  Saft  aus  VI 
gefüllt  werden  könne.  Man  fährt  mit  Saftabzug  tind  Füllung  fort  bis  zum  Ge- 
ftiss  XI.  Wenn  dieses  mit  Saft  und  Schnitten  gefüllt  ist,  wird  Gefäss  I entleert. 
In  diesem  Augenblicke  ist  der  Stand  der  Ventile  folgender:  Geöffnet  sind  die 
Ventile  II  a,  III  b,  IV  b,  V b,  VI  b,  VII  b,  VIII  b,  IX  b,  X b,  XI  b u.id 
XII  c,  alle  übrigen  Ventile  (mit  Ausnahme  der  nöthigen  Dampfventile)  sind  ge- 
schlossen. Bei  diesem  Stand  der  Batterie  wird  I entleert,  XII  mit  Schnitten 
gefüllt,  und  aus  XI  zur  Saturation  abgetrieben.  Bei  ßctriebseinstellung  wird  aus 
dem  zuletzt  gefüllten  Gefäss  die  normale  Saftmenge  zur  Saturation  abgetrieben, 
darauf  das  älteste  GefäsB  abgestellt  und  entleert,  sodann  die  doppelte  Saftmenge 

abgetrieben,  ein  weiteres  Gefäss  entleert,  hierauf  wieder  die  normale  Saftmengc 

abgetrieben  und  wieder  ein  Gefäss  entleert  und  so  bis  zum  Ende  fortgefahren. 

Neben  der  Beschaffenheit  der  Schnitte  und  der  Höhe  und  Vertheilung  der 

Temperatur  in  der  Batterie  haben  auf  den  günstigen  Erfolg  der  Diffusionsarbeit  er- 
heblichen Einfluss  die  Grösse  der  Füllung  der  Gefässe  mit  Schnitten 
und  die  Menge  des  zur  Saturation  abgetriebenen  Saftes.  Die 
Grösse  der  Füllung  (F Ullungsquotient)  wird  durch  die  Anzahl  von 
Kilogrammen  Schnitte,  welche  pro  Hektoliter  Diffusionsraum  verarbeitet  werden, 
auBgedrückl.  Dieselbe  schwankt  je  nach  den  localen  Verhältnissen  zwischen  40 
und  50  K. 

Der  Füllungsquotient  war  ln  Oesterreich.lTngani  zur  Zeit  des  Systems  der  Steuer- 
puusclmlirung  (von  1871  bis  1888)  für  die  Diffusiousarbeit  von  einschneidender  Bedeutung, 
da  der  Diffusionsraum  als  Masstab  für  die  8teuerbeinessung  diente.  Es  wurde  behördlich 
der  Gcsaountiubalt  der  mindestens  aus  9 höchstens  aus  11  Gefässen  bestehenden  Batterie 
ermittelt  und  als  Steuerbus:«  eine  bestimmte  Anzahl  Kilogramm  Hübe  angenommen,  welche 
anf  1 Hl.  Diffusionsraum  in  24  Stunden  verarbeitet  werden  künnon.  Die  derart  berechnete 
Gesammtverarbeitung  auf  einer  Batterie  in  24  Stunden  ergab  mit  dem  Steuersatz  von  73  kr. 
liir  100  K.  Hübe  multiplicirt  die  Höhe  der  der  Fabrik  vorzuschreibenden  Steuer.  Da  die 
Grösse  der  Füllung  pro  Hl.  und  dio  Anzahl  der  in  24  Stunden  abgefertigten  Gefässe  nach 
oben  unbeschränkt  war,  lag  cs  im  Interesse  der  Fabriken,  durch  möglichste  Erhöhung  beider 
die  grösstmöglichste  Hübenmenge  mit  dem  gegebenen  Diffusionsraum  in  24  Stunden  zu  be- 
wältigen. Der  Fiscns  war  in  Folge  des  steigenden  Sleuerausfalles  genöthigt,  anfangs  den 
Fiillungsqnocienten  successive  zu  erhöben,  später  die  Anzahl  der  iu  24  Stunden  abzuferti- 
genden Gefässe  zu  fixiren  (50  Tournirungeu  der  Batterie  » 450  Gefässen),  zu  welchem  Zweck 
eigene  Zählapparate  dienten.  Ausserdem  wurde  im  Jahre  1878  dio  Contingentirung  der  Steuer 
eingefnbrt  in  der  Weise,  dass  die  Zuckerindustriellen  für  einen  bestimmten  reinen  Stouer- 
ertrag,  der  im  J.  1878 — 1879  6 MiU.  Gulden  betrug  und  von  Jahr  zu  Jahr  erhöht  wurde, 
aufkommen  mussten. 

Der  Saftabzug  zur  Saturation  hängt,  wenn  die  weiteren  Stationen,  ins- 
besondere die  Verdampfapparate  mit  der  täglichen  Leistungsfähigkeit  der  Diffu- 
sionsbattcrie  im  Einklang  stehen,  von  der  Rübenqualität  ab  und  muss  demnach 
strenge  überwacht  werden.  Man  erreicht  dies  am  besten  durch  MessgefÜsse, 
welche  der  zur  Saturation  abfliessende  Saft  passiren  muss,  oder  durch  eiDC 
Schwimmervorrichtung  mit  Scala  an  einem  jeden  einzelnen  Saturateur,  und  be- 
zeichnet den  Saftahzug  entweder  in  Procentcn  des  Ruhengewichtes  oder  iu  Volum 
proeenten  vom  Rauminhalt  der  Diffuseure.  Zu  dem  Zwecke  ist  es  notliwendig, 
die  Grösse  der  Füllung  der  Diffuseure,  die  ebenfalls  von  der  Beschaffenheit  dor 
Rübe  abhängt,  zu  kennen  und  ist  deshalb  gegenwärtig  ziemlich  allgemein  die 
Vorkehrung  getroffen,  dass  die  in  joden  Diffuseur  gefüllten  Schnitte  zuvor  gewogen 
werden.  Der  Saftahzug  beträgt  im  Durchschnitte  110 — 125  Proc.  (unter  Um- 
ständen auch  mehr)  vom  Riibengcwicht,  entsprechend  etwa  53 — 60  Volumproeenten 
vom  Rauminhalt  des  Diffuseurs,  wenn  der  Füllungsquocicnt  50  beträgt.  Je  grösser 
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der  Saftabzug,  desto  besser  ist  die  Auslaugung,  aber  desto  kostspieliger  auch  die 
Saftverdampfung. 

Der  Wasserbedarf  bei  der  Diffusion,  welcher  sich  zusammensetzt  aus 
dem  Ersatzwasser  fUr  den  aus  den  Schnitten  ausgelaugten  Saft,  dem  Verdünnungs- 
wasser  und  dem  Abdruckwasser,  beträgt  220 — 230  Proc.  vom  RUbengcwicht. 

Beschaffenheit  des  Diffusionssaftes.  Der  durch  die  Diffusion 
gewonnene  Saft  ist  ein  Gemisch  von  ursprünglichem  KUbengaft,  soweit  derselbe 
aus  den  beim  Zerschneiden  der  RUbe  geöffneten  Zellen  austritt  und  von  eigent- 
lichem Diffusionssaft.  Derselbe  enthält  sämmtliche  im  Rtlbensaft  enthaltene  Sub- 
stanzen, jedoch  nicht  in  derselben  Menge,  da  die  Erschöpfung  der  Rübenzellen 
bei  dem  Diffusionsprocesse  keine  vollständige  ist  und  einzelne  der  im  Saft  ge- 
lösten Stoffe  je  nach  der  Höhe  der  angewendeten  Temperatur  in  den  unlöslichen 
Zustand  UbergefUhrt  werden  (EiweiBSstoffe).  Ausserdem  treten  jedoch  in  den  Saft 
Uber  gewisse  lösliche  Verbindungen,  welche  durch  Einfluss  der  Wärme  aus  den 
unlöslichen  Bestandtheilen  der  RUbenzelle  entstanden  sind  (Pectinverbindungen). 
Der  im  RUbensaft  vorhandene  Farbstoff  dunkelt  im  Verlaufe  des  Diffhsionsprocesses 
wohl  durch  Einfluss  der  Luft  nach,  in  Folge  dessen  der  Diffusionssaft  eine  graue 
Färbung  besitzt. 

Bezüglich  der  Reinheit  des  gewonnenen  Diffusionssaftes  im  Vergleich 
zu  jener  des  in  der  RUbe  ursprünglich  vorhanden  gewesenen  Saftes  ist  zu  be- 
merken, dass  nach  den  Versuchen  von  Hammer  u.  A.  im  Grossen  und  Ganzen 
ein  merklicherer  Unterschied  bezw.  eine  Aufbesserung  nicht  wahrnehmbar  ist, 
wenn  auch  in  einzelnen  Fällen  Aufbesserungen  bis  zu  1 Proc.  und  darüber  ge- 
funden werden. 

Endlich  enthält  der  Diffusionssaft  mitgerissene  feste  Bestandtheile  des  Rüben- 
markes. 

Die  Rückstände  von  dem  Diffusionsverfahren.  Nach  dem  Ab- 
stellen  des  letzten  Diffuseurs  enthält  derselbe  Schnitzel  und  Flüssigkeit  (Ablauf- 
wasser). Die  Menge  der  ausgelaugten  Schnitzel  beträgt,  wenn  man  das  Wasser 
freiwillig  ablaufen  lässt,  etwa  80  Proc.  vom  RUbengcwicht.  Dieselben  enthalten 
94  bis  95  Proc.  Wasser  und  je  nach  der  Arbeitsweise  0'15  bis  0'5  Proc.  Zucker. 
Der  Zuckergehalt  des  AblaufwasBers,  dessen  Menge  je  nach  der  Füllung  des 
Diffuseurs  mit  Schnitzeln  eine  wechselnde  ist,  beträgt  0-05  bis  0*15  Proc. 

Der  bedeutende  Wassergehalt  der  Schnitzel  vertheuert  die  Fortschaffung 
und  Einmiethung  derselben.  Man  war  desshalb  bemüht,  dieselben  durch  Pressung 
waBserärmer  zu  machen.  Am  besten  haben  Bich  die  Pressen  von  Klusemann, 
von  Bergreen  und  von  Selwig  & Lange  bewährt.  Die  Bergroen’sche 
Presse  ist  eine  vortheilhaftc  Modification  der  Klusemann’schen.  Dieselbe  ist  in 
Fig.  5929  dargestellt. 

Die  Presse  besteht  aus  zwei  in  einander  gesteckten  Hohlkegeln,  welche 
sich  um  dieselbe  Achse,  jedoch  in  entgegengesetzter  Richtung  drehen.  Der  äussere 
Kegel  A hat  die  Aufgabe,  die  oben  eingcbrachtcn  Schnitzel  mittels  der  spiral- 
förmig gestellten  Schaufeln  nach  unten  zu  drängen,  wo  sie  von  dem  Schnecken- 
gang des  unteren  Kegels  D,  welcher  einen  mit  Sieben  überdeckten  Mantel  aus 
geschlitztem  Blech  besitzt,  dem  unteren  Auswurf  zugeführt  werden.  Auf  diesem 
Wege  erfahren  die  Schnitzel  in  dem  sich  verengenden  Raume  eine  ununterbrochen 
steigende  Pressung.  Das  Wasser  fliesst  durch  den  gelochten  Mantel  der  Presse 
und  durch  die  Sieböffnungen  des  unteren  Kegels  ab. 

In  neuerer  Zeit  wurde  von  der  Maschinenfabrik  Skoda  in  Pilsen  eine 
Schnitzelpresse  unter  dem  Namen  Schneckentransporteur  von  H.  Mikolecky 
eingeführt  (Fig.  5930),  mittels  welchen  die  Schnitzel  gepresst  und  zugleich  fort- 
bewegt  werden.  Die  Schnitzel  gelangen  durch  den  Schuttrichter  A in  die  Schnecke 
und  werden  während  der  Fortbewegung  gegen  den  Auswurf  AI  gepresst,  das  ab- 
gepresste  Wasser  fliesst  durch  die  gelochte  Blechwand  ab.  Ein  Vortheil  der 
Vorrichtung  soll  darin  liegen,  dass  die  Pressung  bezw.  Entwässerung  eine  gleich- 
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mässigo  ist,  indem  die  Schnitzel  nach  Durchlaufen  der  ersten  konischen  Schnecke 
in  einen  erweiterten  konischen  Raum  E fallen  und  dadurch  neuerdings  auf- 
gerllttelt  in  neuer  Anlagerung  der  zweiten  und  ebenso  der  dritten  Pressung  unter- 


Fiij.  ö!J29. 


Fig.  5930. 


werfen  werden.  Dieser  Schneckentrausporteur 
findet  wegen  seiner  (Einfachheit  und  genügenden 
Leistungsfähigkeit  in  den  österreichisch  unga- 
rischen Fabriken  ziemliche  Verbreitung. 

Man  kann  mittels  Pressung  die  Schnitzel- 
menge  auf  60  bis  50  Proc.  vom  Kubengewichte 
bringen.  Ein  weiteres  Ilerabgeben  im  Wasser- 
gehalt ist  unnüthig  und  auch  nicht  rkthlich,  weil 

der  Verlust  an  Trockensubstanz  mit  steigendem  Druck  grösser  wird. 

Die  abgepresBten  Schnitzel,  deren  chemische  Zusammensetzung  von  jener 
der  Rückstände  des  Pressverfahrens  nicht  wesentlich  abweicht,  werden  tlieils 
sofort  verfuttert,  theils  in  Gruben  eingemiethet  und  machen  einen  analogen  Zer- 
setzungsprocess  durch  wie  die  Presslinge,  wobei  die  Verluste  an  Trockensubstanz 
nicht  bloss  von  der  Art  der  Einmiethung,  sondern  auch  von  der  Temperatur  in 
der  Diflusionsbatterio  abbangen  und  grösser  sind,  wenn  zu  heiss  gearbeitet  und 
mit  heissem  Wasser  abgesUsst  wird. 

In  der  jüngsten  Zeit  wurden  Versuche  gemacht,  die  ausgelaugten  Schnitzel 
künstlich  zu  trocknen  um  dieselben  haltbarer  zu  machen  und  die  Verluste  an 
Trockensubstanz  durch  das  Einmiethen  der  Schnitzel  zu  vermeiden.  Die  getrock- 
neten Schnitzel  sollen  weuiger  als  andere  trockene  Futtermittel  der  Zersetzuug 
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unterliegen.  Ein  Verfahren  zur  Trocknung  der  Diffnsionssehnitte,  welches  eich 
bereits  im  grossen  Betrieb  bewährt  hat,  ist  Büttner  & Meyer  in  Uerdingen 
(Deutschland)  patentirt. 

Die  Reinigung  deB  R II  b e n 8 a ft  cs. 

Der  nach  einer  der  beschriebenen  Methoden  gewonnene  Rlibensaft  enthält 
ansaer  Zucker  eine  Reihe  fremder  Stoffe,  welche  die  Gewinnung  des  Zuckers 
durch  Krystallisation  unmöglich  machen  und  desshalb  thnnlichst  entfernt  werden 
müssen.  Die  vollständige  Entfernung,  oder  wenigstens  Unschädlichmachung, 
jener  von  diesen  Stoffen,  welche  die  Krystallisation  des  Zuckers  hemmen  (Melasse- 
bildner), ist  insofern  eine  schwierige,  bis  zum  heutigen  Tage  nicht  gelöste  Auf- 
gabe, als  die  Beschaffenheit  derselben  eine  sehr  verschiedene  ist,  daher  ein  be- 
stimmtes Reagens  auf  einzelne  derselben  zersetzend,  auf  andere  fällend  und 
wieder  auf  andere  gar  nicht  cinwirken  wird,  während  eine  complicirterc  chemische 
Behandlung  der  Säfte,  abgesehen  von  anderen  Nachtheilen  schon  aus  dem  Grunde 
auf  unüberwindliche  Schwierigkeiten  stösst,  als  ja  der  Zucker  selbst  leicht  zer- 
setzbar ist  und  weil  eine  ganze  Reihe  von  Stoffen  wegen  dor  Verwendung  des 
Zuckers  als  Genussmittel  von  Vornehcrein  ans  Gesundheitsrücksichten  von  der 
Benützung  als  Reinigungsmittel  der  Säfte  ausgeschlossen  werden  muss. 

Die  Reinigung  der  RübenBäfte  zerfällt  in  zwei  Vorgänge  und  zwar  die  Be- 
handlung mit  Kalk  und  Kohlensäure  oder  die  Scheidesaturation  und 
die  Filtration  Uber  Knochenkohle  (Spodium).  An  die  Stelle  der  letz- 
teren ist  in  den  letzten  Jahren  fast  allgemein  eine  blosse  mechanische  Filtration 
getreten. 

Die  Scheidesaturation  wird  im  Wesentlichen  folgenderraassen  ausge- 
führt:  Der  Rlibensaft  wird  in  eigenen  Gefässeri  (Saturateure  oder  Scheidekessel) 
zunächst  auf  eine  Temperatur  von  70  bis  85"  C.  angewärmt  und  hierauf  mit 
2 ’/*  bis  4 Proc.  Kalk  vom  RUbengewichte  in  Form  von  Kalkmilch  versetzt  (von 
der  vielfach  geübten  Zugabe  des  Kalkes  zum  kalten  Saft  kommt  man  gegen 
wärtig  allenthalben  ab,  weil  derartige  Säfte  nach  dem  Anwärmen  beim  Einleiten 
der  Kohlensäure  stark  schäumen).  Sodann  lässt  man  Kohlensäure  sofort  ein  und 
reg-ulirt  die  Anwärmung  derart,  dass  zu  Ende  des  Vorganges  die  Temperatur 
fast  den  Siedepunkt  erreicht  hat.  Das  Ende  der  Operation  erkennt  man  daran, 
dass  in  einer  gezogenen  Probe  der  körnig  aussehende  Niederschlag  sich  rasch  zu 
Boden  setzt.  Man  treibt  hierauf  den  Saft  sammt  dem  Schlamm  entweder  mittels 
sogen.  Montcjus  oder  Saftheber  durch  directen  Dampfdruck  oder  mittels 
Druckpumpen  in  die  Fi  1 1 c r press en,  wo  die  Trennung  des  Schlammes  vom 
Saft  atattfindet. 

Die  Montejus  oder  Saftheber  sind  geschlossene  cylindrische  Gefasst1  ans  Eisenblech ; nach 
Füllung  derselben  mit  dem  Schlammsaft  wird  das  SAftzuleitungsrohr  geschlossen  und  das  bis 
auf  den  Boden  führende  Saftableitungsrohr  geöffnet.  Hierauf  wird  directer  Dampf  eiugcleitet. 
Derselbe  drückt  auf  die  Oberfläche  des  Saftes  und  presst  denselben  durch  das  Ableitungsrohr 
ab.  Anstalt  dieser  Saftheber  werden  in  neuerer  Zeit  billiger  arbeiteude  Druckpumpen,  sog. 
Schlammpumpen  angewendet. 

Der  von  den  Filterpressen  abfliessende  klare  Saft  („D  ünnsaft“)  ist 
schwach  gelblich,  stark  alkalisch  und  riecht  nach  Ammoniak.  Derselbe  kommt 
zur  zweiten  Saturation.  Bei  derselben  wird  nur  eine  geringe  Menge  Kalk 
('/4  bis  '/4  Proc.)  zngesetzt  und  ebenso  verfahren,  wie  bei  der  ersten  Saturation. 
Die  Trennung  von  Schlamm  und  Saft  geschieht  ebenfalls  in  Filterpressen.  Der 
also  gereinigte  Saft  wird  entweder  der  Filtration  Uber  Spodium  zugeführt  oder 
wo  diese  nicht  in  Anwendung  steht,  zum  drittenmal  und  zwar  ohne  Kalkzugabe 
mit  Kohlensäure  oder  schwefeliger  Säure  saturirt  und  mechanisch  filtrirt  (Tuch- 
oder  Kiesfilter)  um  dann  direct  in  die  Verdampfapparate  eingezogen  zu  werden. 

Aus  der  gegebenen  Beschreibung  der  Scheidesatur&tion  ersehen  wir,  dass  die  Behand- 
lung der  Säfte  mit  Kalk  und  Kohlensäure  gleichzeitig  geschieht.  Es  ergibt  sicli  daran», 
dasa  an  Anfang  die  chemische  Wirkung  des  Kalkes,  da  dieselbe  in  Gegenwart  von  viel 
freiem  Aetzkalk  sieh  vollzieht,  eine  andero  sein  wird,  als  zn  Ende  des  Prozesses.  Oer  kohleu- 
saure  Kalk  scheidet  sich  gemischt  mit  den  zumeist  schmierigen  organischen  Kalkvcrbin- 
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düngen  aus  und  verleiht  dem  8chlamm  jenes  körnige,  poröse  Aussehen,  welches  seine  gute 
Filtrirbarkeit  bedingt,  ein  Umstand,  der  in  allererster  Reihe  die  so  rasche  und  allgemeine 
Verbreitung  der  Jolmok’schen  Bchlammsatnmtioii  veranlasst  hat,  welche  die  Grundlage  der 
heutigen  8cheidesaturation  bildet  und  welche  wir  am  Schlüsse  diese«  Abschnittes  in  ihrer 
ursprünglichen  Gestalt  kurz  beschreiben  werden. 

Dies  ist  im  Allgemeinen  der  Gang  der  Operationen  bei  der  modernen  Saft- 
rcinignng.  In  Wirklichkeit  wird  dieselbe  fast  in  jeder  Fabrik  anders  ausgefllhrt, 
wenn  auch  die  Abänderungen  oft  unwesentlicher  Natur  sind  und  von  localen  Um 
ständen  bedingt  werden.  Wir  wollen  nun  auf  die  Einzelnhciten  der  Saftreinigung 
tibergehen. 

Bei  der  Behandlung  der  rohen  RUbensäfte  mit  Kalk  wird  die  Reinigung 
derselben  durch  mechanische  nnd  chemische  Processe  bewirkt.  Durch  das  vor- 
ausgegangene Anwärmen  des  Rllbensaftes  auf  80  bis  85°  C.  erfolgte  die  Aus- 
scheidung der  gerinnbaren  Eiweisstoffe.  Der  Kalk  zersetzt  jene  mineralischen 
nnd  organischen  Salze,  mit  deren  Säuren  er  unlösliche  oder  wenig  lösliche  Ver- 
bindungen gibt.  Hiebei  werden  Alkalien  frei  und  scheiden  sich  jene  frei  gewor- 
denen Basen  aus,  welche  wie  Eisenoxyd  und  Magnesia  unlöslich  sind.  Die  orga- 
nischen Verbindungen  erfahren  durch  den  Kalk  eine  ihrer  Beschaffenheit  ent- 
sprechende Zersetzung.  Gewisse  stickstoffhältige  Stoffe  werden  nnter  Ammoniak- 
entwicklung in  einfachere  Verbindungen  zerlegt  und  diese  gehen,  sofern  sie  mit 
Kalk  unlösliche  Salze  bilden,  in  den  Schlamm  Uber.  Eine  analoge  Zersetzung 
erfahren  die  Farbstoffe,  die  gummiartigen  Verbindungen,  der  Invertzucker  n.  s.  f. 
Aus  den  gebildeten  löslichen  Kalkverbindungen  wird  der  Kalk  durch  die  Kohlen- 
säure abgeschieden  und  der  verbleibende  organische  Antheil  verbleibt  als  solcher 
oder  an  Alkalien  gebunden  in  Lösung  und  geht  in  die  Syrupe  und  schliesslich 
in  die  Melasse  Uber.  Endlich  wirkt  der  Kalk  auch  auf  die  im  Saft  suspendirten 
feinen  Fasertbeilcben  und  veranlasst  die  Bildung  löslicher  Pectinabkömmtinge 
(arabinsaurer  Kalk).  Die  Einzelnhciten  dieser  Vorgänge  schweben  noch  sehr  im 
Dunkeln,  einerseits  wegen  der  mangelhaften  Keuntniss  der  organischen  Bestand- 
teile des  RUbensaftes,  andererseits  auch  deshalb,  weil  die  Lösungsverhältnisse 
der  gebildeten  Verbindungen  theils  durch  den  Zuckergehalt,  theils  durch  den  un- 
unterbrochen sich  ändernden  Katkgehalt  beeinflusst  werden  und  entschieden  ganz 
andere  sind  als  wenn  das  Lösungsmittel  reines  Wasser  wäre. 

Endlich  ist  die  Wirknng  der  Scheidesaturation  auch  eine  mechanische,  indem 
die  voluminösen  Niederschläge  von  Kalkcarbonat  und  anderen  Kalksalzen  die 
suspendirten  Faserstoffe  sowie  feinere  Ausscheidungen  (geronnenes  Eiweiss)  um- 
hüllen und  mit  sich  niederreissen.  Die  vielfach  behauptete  AbBcheidung  gelöster 
organischer  Stoffe  und  Salze  durch  das  Kalkcarbonat  in  Folge  einer  Flächen 
anziehung  nach  Art  der  Wirkung  des  Spodiums  ist  bisher  nicht  sichergestellt 
worden,  wenn  auch  eine  derartige  Wirkung  voluminöser  Niederschläge  gewissen 
Farbstoffen  gegenüber  bekannt  und  erwiesen  ist.  Uebrigens  dürfen  die  chemi- 
schen Umänderungen  der  Saftbestandtheile  mit  der  Saturation  nicht  als  beendet 
angesehen  werden,  dieselben  gehen  vielmehr  in  den  weiteren  Stadien  der  Saft- 
behandlung bis  zur  Füllmasse  und  wohl  auch  darüber  hinaus  unter  dem  Ein- 
flüsse der  freien  Alkalien  des  Saftes,  der  Temperatur  und  vielleicht  auch  des 
Sauerstoffes  der  Luft  ununterbrochen  fort,  worauf  die  Ammoniakentwicklung  und 
die  Dunkelfärbung  der  Säfte  bei  der  Eindickung  derselben  hinweisen. 

Es  hat  demnach  die  Kalkung  der  Säfte  ihre  Vorzüge  nnd  ihre  Nachtheile, 
doch  blieben  bisher  alle  Versuche  den  Kalk  durch  andere  Mittel,  welche  seine 
Vorzüge  nicht  aber  seine  Nachtbeile  hätten,  zu  ersetzen,  fruchtlos  und  beschränkt 
man  sich  heutzutage  darauf,  die  Wirkung  des  Kalkes  so  erfolgreich  als  möglich 
zu  gestalten  (dreifache  Saturation). 

Eine  der  wichtigsten  Veränderungen,  welche  der  Kalk  im  RUbensäfte  her- 
beiführt  ist  die  alkalische  Reaction.  Der  rohe  Rübensaft  hat  in  Folge  seiner 
saueren  Reaction  und  der  Anwesenheit  organischer,  leicht  veränderlicher  Stoffe 
grosse  Neigung  schon  nach  wenigen  Stunden  sich  nachtheilig  zu  verändern.  Aber 
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auch  der  bereits  gekalkte  Saft  unterliegt,  sobald  er  die  alkalische  Keaction  verliert, 
solchen  Veränderungen,  welche  sich  für  den  Fabrikanten  in  empfindlicher  Weise 
in  der  Umwandlung  des  Rohzuckers  in  Invertzucker  äussern.  Es  muss  daher 
das  Hauptaugenmerk  auf  das  Einhalten  einer  bestimmten  Alkalität  gerichtet  sein. 
Die  alkalische  Reaction  der  Säfte  wird  hcrbcigefUhrt  durch  Kalkhydrat,  welches 
in  Form  von  Znckerkalk  gelöst,  im  Safte  znrilckbleibt  und  durch  die  zn  Folge 
Einwirkung  des  Kalkes  anf  die  Alkalisalze  in  Freiheit  gesetzten  Alkalien.  In 
dem  Masse,  als  durch  fortgesetzte  Einwirkung  der  Kohlensäure  der  Zuckerkalk 
zerlegt  und  Kalkcarbonat  ausgeschieden  wird,  vermindert  sich  die  Alkalität  und 
wird  schliesslich  zum  grössten  Theil  nur  durch  freie  oder  kohlensanre  Alkalien 
verursacht.  Die  Alkalität  wird  in  den  Säften  titriranalytisch  bestimmt  und  der 
Einfachheit  wegen  in  Kalk-  (CaO)  Procenten  in  100ce  Saft  ausgedrllckt.  Dieselbe 
beträgt  in  dem  einmal  saturirtcn  Saft  0'05 — (M  Proc. 

Die  Saturateure  sind  grosse,  mehr  hohe  als  breite  eiserne  Kästen, 
welche  in  der  Regel  den  Saftinhalt  mehrerer  Diffuseure  aufzunehmen  vermögen 
und  mit  einem  breiten  mehrere  Meter  hohen  Schlot  versehen  sind.  Die  Heizung 
geschieht  entweder  durch  einen  Doppelboden  oder  durch  Dampfschlangen.  Das 
Kohlensäuregas  wird  durch  ein  am  Boden  liegendes,  mit  feinen  Löchern  versehenes, 
kreisförmiges  oder  sternförmig  getheiltes  Rohr  cingeleitet.  Die  Saturateure  mtlssen 
einen  bedeutenden  Steigraum  besitzen,  weil  der  Saft  stark  schäumt.  Das  Nieder- 
schlagen des  Schaumes  wird,  wenn  auch  oft  nur  mit  geringem  Erfolg  mittels  Fett 
oder  Oel  bewerkstelligt. 


Fig.  5931. 
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In  der  beigcfügtcn  Abbildung,  Fig.  5931,  bedeutet  a das  Safteinlassventil, 
h das  Kohlensäurovcntil,  / den  Probehahn,  g das  Thermometer,  h das  Mannloch, 

1 den  Schlot,  * ist  ein  Siebboden,  unter  welchem  das  kohlensaure  Eintrittsrohr 
sich  befindet.  Der  Schlammsaft  wird  durch  ein  an  der  tiefsten  Stelle  des  Bodens 
angesetztes  Rohr  abgelassen,  d,  ist  das  Dampfventil,  durch  welches  der  Heiz- 
dampf  in  das  Koblensättrerohr  eingelassen  wird.  Die  Kalkzugabe  geschieht  ent- 
weder durch  ein  seitlich  einmUndendes  Rohr,  wenn  der  Kalk  in  Form  von  Kalk- 
milch zugesetzt  wird,  oder  durch  eine  im  oberen  Boden  befindliche,  mittels  Deckel 
verschliessbare  Oeffnung,  wenn  der  Kalk  in  Stllckform  angewendet  wird,  zu 
welchem  Zwecke  eiserne  Körbe  dienen,  welche  mit  der  nöthigen  Menge  unge- 
löschten Kalkes  beschickt,  in  den  Saturateur  eingelassen  werden. 

Die  Menge  des  dem  Saft  zuzusetzenden  Kalkes  hängt  von  der  Rübenqua- 
litlit  ab,  welche  bei  ein  und  derselben  Fabrik  oft  ganz  bedeutend  wechselt.  Je 
gesunder  die  Rüben  sind  und  je  besser  ihre  Qualität  ist,  desto  weniger  Kalk 
erfordert  die  Reinigung  der  Säfte,  ohne  dass  hiebei  unter  ein  gewisses  Kalk- 
minimum  herabgegangen  werden  darf. 

Ziffermässige  Angaben  können  hiefUr  nicht  gegeben  werden.  Man  wendet 

2 bis  4 Proc.,  in  Ausnahmsfällen  auch  noch  mehr  Kalk  an.  Von  dieser  Menge 
kommt  nur  ein  kleiner  Theil  zur  chemischen  Wirkung,  der  ganze  ReBt  gebt  tlieils 
als  kohlensaurer  Kalk,  theils  aber  auch  als  Aetzkalk  in  den  Schlamm  Uber. 
Trotzdem  kann  erfabrungsgemäss  dieser  so  bedeutende  Ueberschuss  an  Kalk  nicht 
vermieden  werden,  wenn  die  Saftreinigung  eine  befriedigende  sein  und  der  Schlamm 
jene  körnige  Beschaffenheit  erlangen  soll,  welche  nöthig  ist,  damit  die  Trennung 
desselben  vom  Saft  in  den  Filterpressen  und  die  AussUssung  der  Schlammkuchen 
anstandslos  stattfinden  könne.  Die  Zersetzung  und  Abscheidung  der  organischen 
Verbindungen  verläuft  in  Gegenwart  von  viel  Aetzkalk  günstiger  und  vollstän- 
diger (etwa  leichtere  Bildung  unlöslicher  basischer  Kalksalze),  dagegen  verbleiben 
bei  einem  zu  geringen  KalkUberschuss  organische  Zersetzungsproducte  in  Lösung, 
welche,  wenn  nicht  durch  eine  grössere  Kalkzugabe  und  Einhaltung  einer  höheren 
Alkalität  bei  der  zweiten  Saturation  für  ihre  Entfernung  vorgesorgt  wird,  im 
Safte  bleiben  und  die  Zuckerausbeute  sowie  die  Qualität  der  Productc  benach- 
theiligen. 

In  der  Praxis  wird  der  Erfolg  der  Saturation  nach  dem  Reinheitsquocienten, 
wie  bereits  Eingangs  erwähnt,  bemessen.  Bei  einer  rationell  geleiteten  Saturation 
erhöht  sich  der  scheinbare  Reinheitsquoeient  des  zweimal  saturirten  Saftes  im 
Durchschnitt  um  6 bis  9 Proc.  Die  Aufbesserung  ist  im  Durchschnitte  bei 
Diffusionssäften  von  geringerer  Reinheit  beträchtlicher  als  bei  Säften  von  höherem 
Reinheitsquocienten  (83  und  darüber). 

Der  zur  Verwendung  kommende  Kalk  soll  möglichst  rein  sein  und  ins- 
besondere wenig  Alkalien,  schwefelsauere  Salze  und  Kieselsäure  enthalten.  Dem 
Safte  wird  derselbe  gewöhnlich  in  Form  von  Kalkmilch  von  18  bis  22°  B.  Dichte, 
mitunter  auch  in  Stücken  in  ungelöschtem  Zustand  zugegeben.  Wenn  auch  das 
letztere  Verfahren  den  Vortheil  hat,  dass  die  Zugabe  der  bestimmten  Kalkmenge 
besser  bemessen  werden  kann  und  die  nachherige  Verdampfung  des  Löschwassers 
erspart  wird,  so  ist  man  davon  ans  verschiedenen  triftigen  Gründen  zumeist 
wieder  abgekommen. 

Der  zur  Scheidung  nöthige  Kalk  wird  fast  überall  in  der  Fabrik  selbst 
gebrannt.  Dies  geschieht  in  eigenen  Oefen,  welche  derart  eingerichtet  sind,  dass 
die  beim  Brennen  des  Kalksteins  und  des  Heizmaterials  sich  entwickelnde  Kohlen- 
säure durch  eine  Pumpe  abgesaugt  und  entsprechend  gereinigt  zur  Saturation 
verwendet  wird.  Diese  Kalköfen  sind  auf  ununterbrochenen  Betrieb  eingerichtet 
und  unterscheiden  sich  von  den  gewöhnlichen  schachtförmigen  Kalköfen  dadurch, 
dass  sie  oben  durch  einen  Deckel  dicht  verschliessbar  sind  und  unterhalb  des- 
selben seitlich  ein  Eisenrohr  zur  Ableitung  der  Gase  besitzen.  Als  Brennmaterial 
wird  fast  immer  Koks  verwendet.  Die  Beschickung  des  Ofens  geschieht  durch 
die  obere  Oeffnung,  indem  abwechselnd  Koks  und  Kalkstein  eingebracht  wird. 
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Der  Hitzegrad  im  Ofen  wird  durch  den  Luftzutritt  zur  Feuerung  regulirt  und 
darf  helle  Rothgluth  nicht  tibersteigen  aber  auch  nicht  darunter  sinken.  Im  ersten 
Fall  wird  der  Kalk  leicht  „todtgebrannt“,  im  letzteren  Falle  nicht  gahr  gebrannt. 
Statt  der  directen  Heizung  mittels  Koks  stehen  vielfach  Kalköfen  mit  Generator- 
feuerung (Stein mann)  in  Verwendung.  Ihr  Betrieb  stellt  sich  billiger  in 
Gegenden  wo  der  Koks  tbeuer,  dagegen  Braunkohle  billig  zu  beschaffen  ist. 

Zum  Löschen  des  KalkeB  werden  mit  Vortheil  die  Absüsswässer  der  Spo- 
diumßlter  und  der  Filterpressen  verwendet,  deren  geringer  Zuckergehalt  das  Ein- 
dampfen nicht  lohnen  wtlrde.  Das  Löschen  geschieht  entweder  durch  Handarbeit 
oder  mittels  mechanischer  Vorrichtungen  (Kalklöschmaschinen  von  M i k,  Lebn- 
artz,  Wackcrnie  u.  A.).  Es  ist  hiebei  auf  sorgfältige  Entfernung  der  un- 


ansgebrannten  Stöcke  und  Sand,  sowie  darauf 
Kalktbeilchen  in  die  Kalkmilch  öbergehen ; 
durch  Sand  werden  die  Ventile  der  Rohr- 
leitungen in  kurzer  Zeit  beschädigt  und  un- 
dicht gemacht,  wogegen  ungelöschte  Kalk- 
körner zumeist  bis  in  die  Filterpressen  als 
solche  gelangen  um  erst  hier  im  Verlaufe 
der  Filtration  sich  zu  löschen,  wodurch  die 
FiltirtUcher  leiden  und  die  Alkalität  der  Säfte 
in  unerwünschter  Weise  erhöht  wird. 

Der  zumeist  in  Oesterreich-Dngarn  ver- 
breitete Kalklöschapparat  von  E.  M i k besteht 
aus  einer  auf  Rollen  ruhenden  Blechtrommel 
ohne  Welle,  welche  mittels  Zahnrad  und 
Zahnkranz  in  Bewegung  nm  ihre  Achse  ver- 
setzt wird  und  in  welche  durch  eine  Oeffnung 
in  der  Mitte  des  einen  Bodens  der  gebrannte 
Kalk  und  das  Wasser  cingebracht  werden, 
nm  durch  schraubenflächenartig  an  der  inneren 
Wandfläche  der  Trommel  angeordnete  kurze 
Flügel  nach  dem  anderen  Trommelende  be- 
fördert zu  werden,  wo  die  Kalkmilch  durch 
eine  centrale  Bodenöffnung  von  grösserem 


Fig.  5933. 


Durchmesser  ausfliesst.  Der  Trommelboden 
mehrere  Siebkörbe,  welche  die  ungelöscht 
heben  und  wieder  in  die  Flüssigkeit  fallen 

Kinnflneh  St  Heeren,  Technisches  Wörterbuch-  Bd.  XI. 


zu  sehen,  dass  keine  ungelöschten 


Fig.  5932. 


rings  um  die  Ausflussöffnnng  trägt 
anlangenden  KalkBtücke  wiederholt 
lassen.  Ist  die  am  Ausflussende  der 
26 
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Trommel  angesammelte  Masse  vollständig  erschöpft,  so  wird  dieselbe  durch  Ein- 
schieben einer  Rinne,  in  welche  obige  Siebkörbe  ihren  Inhalt  entleeren,  aus  der 
Trommel  entfernt.  Die  ausfiiessende  Kalkmilch  gelangt  in  ein  unter  der  Trommel 
liegendes  muldenförmiges  Gefäss,  in  welches  an  dem  Trommelumfang  befestigte 
SiebflUgel  hineinreichen  und  den  sich  absetzenden  Sand  ununterbrochen  herausheben. 

. Der  Abzug  des  Kohlensäuregases,  welches  zwischen  20  bis  30  Volum- 
procente  Kohlensäure  enthält,  geschieht  mittels  einer  eigenen  Pumpe,  welche 
gleichzeitig  die  Aufgabe  hat,  das  Gas  in  den  Saft  zu  pressen.  Die  Entfernung 
mechanischer  Verunreinigungen  (Staub)  sowie  von  Schwefelwasserstoff  und  thee- 
rigen  Stoffen  (bei  Gasfeuerung)  geschieht  in  Waschern  (Laveurs).  Ein  der- 
artiger sehr  vortheilhaft  gebauter  Laveur  ist  der  K a r 1 1 k’sche,  Fig.  5932  u.  5933. 

Derselbe  ist  von  Eisenblech  und  hat  in  der  Regel  bei  5"  Höhe  einen 
Durchmesser  von  l*/4m.  Im  Inneren  sind  sechs  dache  Ringe  e und  sechs  Teller  d 
aus  Eisenblech  horizontal  angebracht.  Das  Waschwasser  tritt  bei  a ein,  breitet 
sich  auf  dem  ersten  Ringe  aus,  UberdiesBt  auf  den  darunterhängenden  Teller  und 
Uber  dessen  Rand  auf  den  zweiten  Ring  u.  s.  f.  und  verlässt  bei  b den  Laveur. 
Es  bilden  sieb  in  der  Weise  zwölf  cylinderförmige  Cascaden,  welche  das  durch 
das  Rohr  A eintretende  Gas  anfsteigend  durchbrechen  muss  und  hiebei  gewaschen 
wird.  Dasselbe  wird  durch  das  Rohr  B von  der  Saturationspumpe  abgesaugt.  Unter- 
halb dieses  Rohres  befindet  sich  der  Wasserfang  c.  Das  Rohr  f dient  ztim  zeit- 
weisen Ablassen  der  am  Boden  abgelagerten,  von  dem  einströmenden  Gase  aus 
dem  Kalkofcn  mitgerissenen  Scblackentheile  und  Asche,  deren  gröbere  das  vor 
der  Ausflussöffnung  b angebrachte  Sieb  verhindert  in  das  Ausflussrohr  einzudringen 
und  dasselbe  zu  verstopfen.  Das  Rohr  A taucht  einige  Centimeter  in  das  Wasch- 
wasser, doch  ist  dies  nicht  unbedingt  nothwendig.  Um  der  corrodireuden  Wirkung 
des  Wassers  vorznbeugen,  werden  die  Ringe,  Teller  und  das  Innere  asphaltirt. 
Die  Wäsche  des  Gases  ist  eine  ausgiebige  und  der  Widerstand,  den  das  Gas 
beim  Durchbrechen  der  Cascaden  zu  Uberwinden  hat,  ein  geringfügiger. 

Der  saturirte  Schlammsaft  wird  entweder  mittels  Saftheber  oder  mittels 
Schlammpumpen  in  die  Filterpressen  getrieben.  Die  Filterpressen  wurden 
im  Jahre  1863  von  dem  böhmischen  Maschinenfabrikanten  Danök  in  die  Zucker- 
industrie eingefUhrt  und  erfuhren  eine  rasche  Verbreitung  und  im  Laufe  der  Zeit 
mannigfache  Vervollkommnung.  Die  Einführung  derselben  erfolgte  fast  gleich- 
zeitig mit  jener  der  J e 1 1 n e k’schen  Schlammsaturation  weil  die  körnige  Be- 
schaffenheit des  Schlammes  von  der  Jelinck’schen  Methode  gestattete  denselben 
unter  Druck  abzufiltriren,  was  bei  dem  schmierigen  Schlamm  der  blossen 
Scheidung  unmöglich  war.  Beide  Erfindungen  gehen  daher  Hand  in  Hand  und 
besitzen  eine  epochemachende  Bedeutung  fUr  die  Entwicklung  der  modernen 
Zuckerfabrication. 

Die  Filterpressen  sind  entweder  Kammer-  oder  Rahmenpressen.  Die 
Kammerpressen  bestehen  im  Wesentlichen  aus  einem  System  von  eisernen 
Platten,  die  mit  ihren  Rändern  an  einander  schliessen.  Die  beiden  Flächen  jeder 
Platte  sind  etwas  ausgehöhlt  und  mit  senkrechten  Rinnen  versehen.  Die  Platten 
werden  in  der  Weise  mit  Tüchern  belegt,  dass  nach  dem  Aneinanderpressen 
derselben  zwischen  je  zwei  Platten  ein  von  Tuch  gebildeter  Iiohlraum  entsteht. 
In  diese  Hohlräume  nun  wird  der  zu  entsaftende  Schlamm  durch  einen  cen- 
tralen, alle  Platten  und  Ttlcher  durchlaufenden  Kanal  unter  einem  Drucke  von 
l’/s  bis  4 Atm.  gepresst.  Der  Saft  durchdringt  dag  Tuch,  flieset  in  den  Rinnen 
der  Platten  herab  und  wird  durch  Hähne  nach  auswärts  geleitet,  während  der 
Srhlamm  im  Innerii  sich  nach  und  nach  ansammelt  und  nach  der  vollständigen 
Füllung  der  Kammern  in  Kuchenform  entfernt  werden  kann.  Bei  den  Rahmen- 
pressen sind  die  beiden  gefurchten  Flächen  der  Platten  mit  gelochtem  Eisen- 
blech belegt  und  wird  zwischen  je  zwei  solche  Platten  ein  leerer  Eisenrabmen 
eingesetzt.  Die  Platten  werden  mit  Filtrirtuch  tiberzogen  und  nach  dem  Anein- 
anderpressen der  ganzen  Folge  von  Platten  und  Rahmen  in  den  von  Tuch  ein- 
geschiossenen  Hohlraum  der  letzteren  der  Saftschlamm  eingelassen.  Der  Schlamm 
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bleibt  in  dem  Filtrirtucbranme,  wahrend  der  Saft  durch  das  Tuch  und  die  Oeff- 
nnngen  der  Metallsiebe  abfliesst. 

Die  spateren  Abänderungen  an  den  Filterpressen  beider  Systemo  (von 
Trinke,  Dehne,  Kroog,  Ciiek  u.  A.)  hatten  eine  Erhöhung  der  Leistungs- 
fähigkeit und  die  AbsUssung  des  Schlammes  in  der  Presse  selbst,  sowie  bessere 
Abdichtung  der  Saft-  und  Wasser-Canäle  durch  Gummiringe  zum  Zweck.  In 
Abbildung,  Fig.  5934,  ist  eine  Kammerpresse  älterer  Construction  dargestellt. 
In  der  neueren  Zeit  gibt  man  aus  unterschiedlichen  Gründen  den  Rahmenpressen 
den  Vorzug  und  haben  dieselben  ausser  von  Anderen  insbesondere  von  Ivan 
Ciiek  eine  grosse  Vervollkommnung  erfahren  (automatische  Entlüftungsvorrich- 
tung, Absperrung  jeder  Kammer  mittels  Klappenvorrichtung,  hydraulischer  Ver- 
schluss der  Presse  und  Huchdruckmanometer,  Anbringung  siimmtlicker  Canäle 
ausserhalb  der  Filterfläche,  so  dass  Tücher  ohne  Löcher  angewendet  werden 


Fig.  5934. 


können  u.  dgl.  m.).  Die  Fig.  5935,  5936  u.  5937  stellen  Ciiek’sche  Rahmen- 
pressen neuester  Construction  dar,  wovon  die  beiden  ersten  mit  Handrad,  die  dritte 
mittels  Hydraulik  verschlicssbar  ist.  Letztere  ist  eine  sogenannte  Doppelpresse, 
ausreichend  zur  Bewältigung  deB  Schlammes  von  einer  täglichen  Verarbeitung 
bis  3500  q Rübe. 

Bei  der  Arbeit  mit  der  Filterpresse  gilt  als  Hauptbedingung  die  Rein- 
haltung aller  Durchgänge  und  der  Filterflächen  sowie  die  sorgfältigste  lieber- 
wachung,  dass  die  beim  Anlassen  der  Presse  oder  beim  Reissen  eines  Tuches 
trüblaufenden  Hähne  sofort  geschlossen  werden  und  überhaupt  dafür  gesorgt  wird, 
dass  der  ausfliessende  trübe  Saft  von  dem  klaren  Saft  getrennt  und  zurück- 
geleitet  werden  könne.  Eine  weitere  Bedingung  für  eine  gute  Filterpressenarbeit 
ist  eine  griess-  und  sandfreie  Kalkmilch  zur  Scheidesaturation,  gut  durchlässige 
Filtertücber,  endlich  dass  der  Schlammsaft  möglichst  heiss  in  die  Pressen  ge- 
langt, weil  die  gute  Filtrirbarkeit  des  Schlammes  in  hohem  Grade  von  der  Tem- 
peratur abhängt. 

Wenn  kein  Saft  mehr  aus  den  nälinen  ausfliesst,  so  ist  dies  ein  Beweis, 
dass  die  Presse  mit  dichtgelagertem  Schlamm  gefüllt  ist.  Man  schliesst  das  Zu- 
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leitungsventil  and  dämpft  die  PreBse,  d.  b.  leitet  Dampf  ein,  der  einen  Theil 
des  im  Schlamm  zurückgebliebenen  8aftes  verdrängt.  Die  gedämpften  Schlamm- 
kachen  enthalten  bei  einem  Wasaergehalt  von  45 — 50  Proc.  etwa  4 — 5 Proc. 
Zucker.  Derselbe  wurde  früher  in  den  Kuchen  belassen  und  war  verloren.  Als 
diese  Verlustquelle  durch  Einführung  der  Scheidesaturation,  welche  viel  grossere 


Fig.  5935. 


Fig.  5936. 


Fig.  5937. 


Schlammmengen  lieferte,  bedeutend  anwuchs,  suchte  man  den  im  Schlamm  ver- 
bliebenen Saft  bezw.  Zucker  durch  Vermischen  des  Ersteren  mit  Wasser  und 
abermalige  Pressung  oder  durch  Auslaugung  mit  Wasser  in  eigenen  Batterien 
(Bodenbender,  Hagen,  Volte r)  wieder  zu  gewinnen.  Später  richtete  man 
die  Filterpressen  derart  ein,  dass  die  Auslaugung  oder  „AbsUssung“  in  denselben 
vorgenommen  werden  konnte.  Dieses  Verfahren  wird  heutzutage  wohl  durch- 
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gehends  befolgt  und  zwar  in  der  Weise,  dass  man  eine  Vermischung  des  Wassers 
mit  dem  Saft  zu  vermeiden  sucht  und  nur  eine  Verdrängung  des  Saftes,  bei 
welcher  der  Letztere  möglichst  wenig  durch  das  Wasser  verdünnt  wird,  anstrebt. 
Zum  Ausstlssen  wird  mit  Vortheil  mässig  warmes  Brüdenwasser  verwendet. 

Der  abgesüsste  Schlamm  enthält  im  Mittel  45 — 50  Proc.  Wasser,  10  bis 
15  Proc.  organische  Stoffe,  20 — 24  Proc.  kohlensauren  Kalk,  3 — 4 Proc.  Aetz- 
kalk,  0-5 — l'O  Proc.  Zucker  und  etwa  1 Proc.  Phosphorsäure.  Die  Menge  des 
abfallenden  Schlammes  ist  ziemlich  bedeutend,  sie  beträgt  bei  Anwendung  von 
2'5  bis  3 Proc.  Kalk  zur  Scheidung  10 — 12  Proc.  des  verarbeiteten  Rüben- 
gewichtes.  Derselbe  findet  als  Dungmittel  Anwendung. 

Der  saturirte  und  von  den  Kilterpressen  abgeflossene  Saft  wird  noch  einmal 
saturirt.  Man  setzt  demselben  bei  etwa  94“  C.  ca.  '/4  Proc.  Kalk  zu  und  saturirt 
bis  zn  einer  Alkalität  von  0*02  bis  O'Ol  Proc.  Man  kocht  dann  auf  und  trennt 
den  Schlamm  vom  Saft  ebenfalls  in  Pilterpressen. 

Diese  zweite  Saturation  ist  ein  entschiedener  Fortschritt  und  sollte  Überall, 
wo  man  auf  rationelle  und  ökonomische  Arbeit  Anspruch  erhebt,  eingeftlhrt  werden. 
Die  erste  Saturation  belässt  bei  einer  Alkalität  von  005  bis  0'09  Proc.  noch 
viel  Kalk  und  Kalksalze  in  den  Säften,  welche  man  allerdings  zum  grössten  Theil 
durch  die  Filtration  Uber  Spodium  entfernen  könnte.  Dies  würde  jedoch  die 
Anschaffung  grosser  Mengen  dieses  kostspieligen  Materials  erfordern,  da  dasselbe 
durch  stark  kalkhältige  Säfte  bald  unwirksam  gemacht  wird,  und  wieder  belebt 
werden  muss,  was  neue  Kosten  verursacht.  Ein  weiteres  Herabgehen  in  der 
Alkalität  bei  der  ersten  Saturation  ist  nicht  angezeigt,  weil  man  je  nach  der 
Beschaffenheit  der  Säfte  die  richtige  Grenze  leicht  überschreitet  und  „Ubersaturirt“, 
ein  Fehler,  der  an  der  Bräunung  der  Säfte  und  dem  Aussehen  der  Füllmassen, 
welche  dunkel  und  schmierig  sind,  erkenntlich  ist  und  durch  eine  Rückscheidnng, 
d.  h.  Wiederlösung  bereits  gefällter  Stoffe  in  dem  nunmehr  kalkarmen  Safte  er- 
klärt wird.  Dieser  Fehler  kann  nur  dadurch  wett  gemacht  werden,  dass  man  bei 
der  zweiten  Saturation  mehr  Kalk  als  sonst  zugibt  und  nur  auf  die  bei  der 
ersten  Saturation  übliche  Alkalität  herabgeht. 

Bei  der  zweiten  Saturation,  wo  man  es  bereits  mit  gereinigten  Säften  und 
geringen  Schlammmengen  zu  thun  hat,  ist  es  leicht  und  gefahrlos,  die  Alkalität 
auf  ein  beliebiges  Minimum  herabzubringen.  Ein  weiterer  Vortheil  der  Anwen- 
dung der  zweiten  Saturation  ist,  dass  man  bei  der  ersten  Saturation  an  das  Ein- 
halten einer  bestimmten  oberen  Grenze  für  die  Alkalität  nicht  gebunden  ist  und 
letztere  dem  gebotenen  Bestreben  einen  gut  filtrirbaren  Schlamm  zn  erhalten, 
anpassen  kann.  Vielfach  wird  die  Saftreinigung  durch  Kalk  und  Kohlensäure 
in  drei  Stadien  ausgeführt  — dreifache  Saturation  (siehe  später  Karlik’sches 
Verfahren). 

Der  aussaturirte  Saft  gelangt  zur  Filtration  Uber  Knochenkohle  (Spo- 
dium) oder  wird  nur  mechanisch  filtrirt. 

Das  Spodium  wurde  als  Saftentfärbungsmittel  im  J.  1812  von 
Ch.  Derosne  in  die  Zuckerfabrication  cingeführt.  Seine  Anwendung  war  bis 
in  die  neueste  Zeit  eine  allgemeine,  alle  früheren  Versuche,  dasselbe  durch  billigere 
Mittel  zu  ersetzen,  blieben  erfolglos. 

Die  Filtration  der  Säfte  Uber  Spodium  geschieht  in  geschlossenen  cylin- 
driseben  Gefässen  aus  Eisenblech  (siehe  Abbildung  Fig.  5938),  welche  bei  einem 
Durchmesser  von  */a  bis  1 1/tm  eine  Höhe  von  6 bis  10“  besitzen,  oben  und 
unten  mit  Mannlöchern  versehen  und  durch  Rohrleitungen  (Hebersteigrohre)  mit 
einander  verbunden  sind.  Die  zu  filtrirenden  Säfte,  sowie  das  zum  Aussüssen 
der  Filter  dienende  Wasser  befinden  sich  in  hoch  gelegenen  Reservoiren,  um  mit 
dem  nöthigen  Druck  in  die  Filter  einzuströmen.  Ausserdem  sind  die  Filter  mit 
einem  Rohrstrang  für  Dampf  versehen.  Das  Einströmen  der  Flüssigkeiten  ge- 
schieht von  oben. 

Die  Säfte  müssen  bei  einer  dem  Siedepunkte  nahen  Temperatur  zur  Fil- 
tration kommen,  weil  die  Wirkung  des  Spodiums  bei  erhöhter  Temperatur  eine 
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Fig.  5938. 


grössere  ist  und  die  Säfte  bei  Erniedrigung  derselben  (unter  60°)  leicht  Um- 
schlagen. Es  werden  deshalb  die  Säfte  vor  der  Filtration  zum  Sieden  erhitzt 
und  die  Spodiumfilter  zuvor  gedämpft. 
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Zuekerfabrication  (Filtration  der  Säfte). 

Die  Wirkung  des  Spodimns  auf  die  RUbensäfte  ist  wesentlich  eine  physi- 
kalische und  wird  durch  Oberflächenattraction  der  porösen,  fein  vertkeilten  Kohlen- 
stoff enthaltenden  Knochenkohle  erklärt.  Dieselbe  äussert  sich  sichtbar  in  der 
Entfärbung  der  Säfte,  ferner  in  der  Hinwegnahme  von  gewissen  Nichtzucker- 
stoffen mineralischer  und  organischer  Natur. 

Die  Entfärbung  der  Säfte  war  anfangs  der  einzige  Zweck  der  Filtration 
über  Knochenkohle  und  ist  noch  immer  fllr  die  Weisszuckerfabriken  die  Haupt- 
sache. Der  Entfernung  der  NichtznckerstofTe  durch  die  Knochenkohle  hat  man 
früher  grossen  Werth  beigelegt.  Es  ist  durch  vielfache  Untersuchungen  zweifellos 
erwiesen,  dass  gewisse  Salze  mineralischer  und  organischer  Natur  von  dem  Spo- 
dium  aufgenommen  werden  und  hiedurch  eine  Erhöhung  deB  Reinheitsquocienten 
der  Säfte  und  eine  grössere  Zuckerausbeute  erreicht  wird.  Indess  wird  dieser 
Erfolg  in  der  Praxis  wesentlich  durch  den  Umstand  verringert,  dass  bei  der  Aus- 
stlssnng  der  Filter  ein  bedeutender  Antheil  der  absorbirten  Stoffe  wieder  aus- 
gewaschen wird  und  sofern  diese  Absüsswässer  nicht  getrennt  verarbeitet  werden, 
was  wegen  der  damit  verbundenen  Umständlichkeit  wohl  sehr  selten  geschieht, 
durch  dieselben  eine  abermalige  Verschlechterung  der  filtrirten  Säfte  erfolgt 

Die  Wirkung  des  Spodiums  wurde  in  früherer  Zeit  stark  überschätzt,  sowie  dieselbe 
neuerer  Zeit  wieder  vielfach  unterschätzt  wird.  Als  man  nämlich  anfing,  der  Saturation 
erhöhte  Aufmerksamkeit  zu  schenken  uud  die  Ueberzeugung  gewann,  dass  man  bedeutende 
Ersparungen  am  Spodiumcouto  erzielen  kÖune,  wenn  die  Filterpresaeostation  besser  geleitet 
und  den  Spodiumfiltern  nur  ganz  blanke,  von  suspendirteu  Stoffen  vollkommen  freie  und 
dnreh  eine  zweifache  Saturation  möglichst  entkalkte  S&fte  zugeführt  würden,  erklärte  mau 
vielfach  die  Spodiumfiltration  wenigstens  für  die  Rohzuckerfabriken  für  ganz  entbehrlich. 
Wenn  auch  nicht  geleugnet  werden  kann,  dass  diese  Bestrebungen  der  Neuzeit  durch  eine 
rationelle  Scheidesaturation  und  Filterpressenarbeit,  durch  die  Anwendung  von  chemischen 
Präparaten  und  eine  mechanische  Filtration  der  Säfte  da*  Spodium  ganz  aus  der  Zucker* 
fabrication  zu  verdrängen,  unter  Umständen  von  Erfolg  gekrönt  waren,  so  darf  doch  nicht 
übersehen  werden,  dass  diese  Abänderungen  in  Jahren  aufgetaucht  sind,  wo  die  Rübe  durch* 
wegs  vou  ausgezeichneter  Qualität  war.  Die  Erfahrung  bei  der  Verarbeitung  von  unter  un- 
günstigen Witterungsverhältni88en  gezüchteter,  daher  unreifer  oder  abnorm  gereifter  Rüben, 
wird  erst  zeigen,  ob  die  dem  Spodium  znkommendo  Absorptionsfähigkeit  für  gewisse  orga- 
nische freie  und  an  Kalk  oder  Alkalien  gebundene  Stoffe,  welche  nach  den  bisherigen  An- 
schauungen durch  die  Saturation  nicht  entfernt  werden  konnten  und  in  abnorm  entwickelten 
Rüben  in  grösserer  Menge  vorzukominen  pflegen,  durch  die  obigen  Verbesserungen  vollkommen 
ersetzt  werden  kann. 

Die  Filtration  der  Dünn-  und  Dicksäfte  wird  entweder  getrennt  ausgefübrt, 
d.  b.  man  filtrirt  den  Dünn-  und  Dicksaft  jeden  für  sich  Uber  frisches  Spodium, 
oder  man  verwendet  das  frische  Spodium  bios  für  Dicksaft  und  lässt  den  DUnn- 
saft  nachfolgen.  wenn  das  Spodium  fUr  Dicksaft  bereits  erschöpft  ist.  Die  ge- 
trennte Filtration  liefert  reinere  Säfte,  die  combinirte  Filtration  ist  jedoch  ökono- 
mischer, weil  weniger  AbsUsswässer  erhalten  werden  nnd  ist  ans  dem  Grunde 
die  am  meisten  verbreitete.  Dieselbe  hat  mit  Rücksicht  anf  den  Umstand,  dass 
Farbstoffe  und  Kalk  von  dem  Spodium  aus  verdünnteren  Lösungen  mehr  als  aus 
concentrirten  aufgenommen  werden,  daher  ein  in  dieser  Beziehung  für  Dicksaft 
erschöpftes  Spodium  noch  auf  Dünnsaft  entfärbend  und  entkalkend  wirken  kann, 
gewisse  Vortheile.  Dagegen  besitzt  das  Verfahren  den  Uebelstand,  dass  ein  Theil 
der  aus  dem  Dicksaft  vom  Spodium  absorbirten  Nicbtzuckerstoffe  von  dem  nach- 
folgenden Dünnsaft  wieder  aufgelöst  wird.  Da  nun  die  Entkalkung  der  Säfte 
durch  Spodium  bei  der  modernen  intensiven  Saturation,  sowie  die  Entfärbung  bei 
der  Arbeit  auf  Rohwaare  von  geringer  Bedeutung  sind,  so  erscheint  es  rationeller 
nnd  ökonomischer  Btatt  der  obigen  Arbeitsweise  nur  die  Dicksaftfiltration  beizu- 
behalten  und  den  Dünnsaft  entweder  gar  nicht  oder  nnr  mechanisch  dnreh  Tuch- 
filter  zu  fiitriren. 

Das  Abgüssen  der  erschöpften  Spodiumfilter  geschieht  in  der  Regel  mit 
heissem  Wasser,  weil  dies  rascher  zum  Ziele  führt  und  geringere  Absüssmengen 
erhalten  werden  als  mit  kaltem  Wasser,  welches  wiederum  den  Vortheil  bat,  dass 
ee  weniger  Nichtznckerstoffe  aus  dem  Spodium  aullöst.  Statt  die  Säfte  aus  den 
Filtern  sofort  mit  Wasser  zu  verdrängen,  wobei  ein  Mischen  und  daher  Ver- 
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dllnnen  unvermeidlich  ist,  kann  man  dieselben  zuvor  zweckmässig  mit  gepresster 
Luft  abdrtlcken. 

Die  Grenze,  bei  welcher  die  Abstissung  zu  beenden  ist,  wird  durch  die 
Erwägung  geboten,  dass  der  Zuckergehalt  deB  Absttsswassers  noch  die  Abdampfung 
der  bedeutenden  Wassermengen  lohnend  machen  muss.  Der  Endpunkt  der  Ab- 
sttssung  muss  also  fUr  jede  Fabrik  je  nach  den  Kosten,  welche  die  Verdampfung 
einer  Kubikeinbeit  Wasser  beansprucht,  festgesetzt  werden.  Zur  Beurtheilung 
des  Zuckergehaltes  der  AbsIlSBwässer  dienen  Balling’sche  mit  Thermometern  ver- 
sehene Spindeln,  auf  welchen  noch  Zchntelgrade  sichtbar  gemacht  sind. 

Die  Absttsswässer  werden,  soweit  dieselben  nicht  anderweitig,  z.  B.  zum 
Kalklöschen  Verwendung  finden,  zumeist  den  filtrirten  DUnnsäften  zugegeben.  Mit 
Rücksicht  auf  die  geringere  Reinheit  derselben  wäre  es  vortheilhafter,  dieselben 
getrennt  einzudampfen. 

Das  erschöpfte  Spodium  wird  durch  die  Wiederbelebung  neuerdings 
wirksam  gemacht.  Zu  dem  Zweck  wird  demselben  vorerst  behufs  Entfernung  des 
aufgenommenen  Kalkes,  der  zum  grössten  Theil  als  kohlensaurer  Kalk  im  Spo- 
dinm  abgelagert  ist,  und  der  Kalksalze  in  den  sogenannten  Gährbottichen 
mit  heissem  Wasser  verdünnte  Salzsäure  zugesetzt.  Man  gibt  immer  einen  ge- 
wissen Ueberschuss  Uber  die  zur  Lösung  der  Kalksalze  nöthige  Menge  an  Säure 
zu,  weil  erwieBenermassen  auch  ein  grösserer  Ueberschuss  derselben  den  plios- 
phorBauren  Kalk  des  Knochengerüstes  soviel  als  gar  nicht  angreift.  Nach  kurzer 
Zeit  tritt  eine  fäulnissartige  Zersetzung,  „Gährung“,  der  von  der  Kohle  auf- 
genommenen organischen  Stoße  ein.  Die  Zersetzungsproduete  entweichen  zum 
Theil  gasförmig,  zum  Theil  gehen  sie  in  Lösung  Uber.  Wenn  die  Gasentwick- 
lung aufgehört  hat,  wird  das  (Hbelriechende)  Wasser  abgelassen  und  die  Kohle 
in  eigenen  Gefässcn  so  lange  mit  Dampf  unter  gleichzeitiger  Wassereinströmung 
ausgekocht,  bis  das  Wasser  rein  abfliesst.  Zum  Auskocben  benutzt  man  vor- 
teilhaft die  ammoniakaliscben  Condensationswässer  der  Saftverdampfapparate, 
die  sogen.  BrUdcnwässer.  Hierauf  folgt  die  Entgypsung  des  Spodiums  mittels 
kohlensaurem  oder  kaustischem  Natron  in  einem  dem  vorigen  ähnlichen  Koch- 
gefässe.  Die  Entfernung  des  Gypses  aus  der  Knochenkohle  ist  aus  dem  Grunde 
geboten,  weil  derselbe  bei  dem  nachfolgenden  GlUhprocesse  zu  Schwefelcalcium 
reducirt  wird.  Dieses  geht  in  die  Säfte  Uber,  wird  durch  Kohlensäure  zersetzt 
und  der  sich  entwickelnde  Schwefelwasserstoff  greift  die  metallischen  Bestand- 
teile der  Gefässe  an  und  gibt  Veranlassung  zur  Bildung  von  Scbwefeleisen  und 
Schwefelkupfer,  welche  die  Zuckerproducte  verunreinigen.  Die  Entgypsung  er- 
fordert eine  nachherige  tüchtige  Waschung  mit  reinem  oder  salzsäurehältigem 
Wasser,  ist  daher  immer  eine  lästige  Operation  und  da  bei  einem  normalen 
Betrieb  die  aus  den  Säften  aufgenommene  Gypsmenge  eine  sehr  geringe  ist,  so 
braucht  die  Entgypsung  nicht  bei  jeder  Wiederbelebung,  sondern  nur  zeitweise 
vorgenommen  zu  werden. 

Die  also  gereinigte  Knochenkohle  wird  sodann  in  reinem  Wasser  anhal- 
tend gewaschen,  wobei  gleichzeitig  eine  Entfernung  des  abgeriebenen  Staubes 
und  der  kleineren  Bruchstücke  stattfindet.  Hiezu  dienen  eigene  Waschvorrich- 
tungen, in  welchen  die  Kohle  entweder  mechanisch  dem  WasserBtrom  entgegen- 
geführt  wird  (Hofmann,  Klusemann  u.  A.)  oder  wie  bei  der  Uavelka- 
schen  Strahlenwäsche  über  treppenförmig  geordnete,  zum  Theil  fein  gelochte 
Blcchtafeln  durch  Wasserbrausen  getrieben,  herabgleitet.  Die  Elevatorwäsche 
von  Novotnf  ist  ein  Bchräg  stehender  Paternoster,  welcher  das  Spodium  in 
Blechkästen  zu  den  Dämpfern  befördert,  wobei  dasselbe  durch  eine  Reihe  Wasser- 
brausen gewaschen  wird.  Die  wesentlichste  Bedingung  einer  guten  Waschvor- 
richtung ist  ausser  der  gründlichen  Waschung  des  Spodiums  eine  möglichste  Scho- 
nung desselben.  Die  beiden  letztangefllhrten  Waschmaschinen  verdienen  in  dieser 
Beziehung  den  Vorzug.  Das  abfliessende  Waschwasser  wird  in  Absatzgruben 
geleitet.  Die  gröberen  SpodiumstUckchen  werden  abgesiebt  und  wieder  verwendet, 
während  der  feinere  „Spodiumstaub“  an  DUngerfabriken  abgegeben  wird. 
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Das  gewaschene  Spodium  wird  behufs  Entfernung  des  grösseren  Theiies 
von  anhängendem  Wasser  in  eisernen  Cylindern  gedämpft,  dann  durch  Ausbreiten 
auf  den  Glühöfen  getrocknet  und  schliesslich  zur  Zerstörung  der  zurückgeblie- 
benen organischen  Substanzen  geglüht.  Die  Spodiumgltlhöfen  sind  von  ver- 
schiedener Einrichtung.  Zumeist  bestehen  dieselben  aus  einem  System  senkrecht 
oder  schräg  aufgestellter  gusseiserner  Röhren,  welche  von  Feuergasen  erhitzt 
werden  und  an  ihrem  Untertheil  schmiedeiserne  Ansatzrohre  haben,  welche  unten 
mit  einem  möglichst  hermetisch  schliessenden  Schieber  versehen  sind  und  zum 
Auskllhlen  der  geglühten  Kohle  unter  Luftabschluss  dienen.  Die  Kohle  wird 
oben  in  die  Glühröhren  eingeschaufelt  und  zeitweise  unten  abgelassen.  Während 
des  Gltihprocesses  muss  jeder  Luftzutritt  sorgfältig  vermieden  werden,  weil  sonst 
die  Kohle  durch  Verbrennen  des  Kohlenstoffes  ihre  Leistungsfähigkeit  einbüsst. 
Die  Bitze  des  Glühofens  darf  dunkle  Rothgluth  nicht  übersteigen. 

Den  etwas  langwierigen  Vorgang  der  Wiederbelebung  der  Knochenkohle 
suchte  man  vielfach  abzukürzen,  doch  haben  die  zu  diesem  Bebufe  erfundenen 
Verfahren,  wie  jenes  von  Ei s feld t-Th u m b,  von  D i v i 5 - Pfl  eger,  von  Tho- 
mas-Laurent und  von  Bansen  keinen  durchgreifenden  Erfolg  gehabt. 

Der  bedeutende  Kaufpreis  des  Spodiums  nnd  die  dadurch  gebotene  Sorgfalt 
bei  seiner  Handhabung,  die  kostspielige  Wiederbelebung  desselben,  sowie  mit- 
unter anch  das  durch  örtliche  Verhältnisse  bedingte  Bestreben,  die  sub  der  Ver- 
unreinigung der  Wasserläufe  durch  die  Abwässer  des  Spodinmhauses  hervor- 
gegangenen hygienischen  Bedenken  und  Anstände  zu  vermeiden,  riefen  bei  den 
Rohzuckerfabrikanten  die  Bemühung  wach,  die  Reinigung  der  Zuckersäfte  ohne 
Anwendung  von  Spodium  zu  bewerkstelligen.  Die  Spodiumfiltration  wurde  im 
Laufe  der  Jahre  immer  mehr  und  mehr  verlassen  und  heutzutage  arbeitet  die 
überwiegende  Anzahl  der  österreichischen  und  deutschen  Rohzockerfabriken  ohne 
Spodium.  Die  falsche  Vorstellung,  daBS  die  Spodiumfiltration  nur  ein  rein  mecha- 
nischer Vorgang  sei,  führte  zur  Erfindung  der  Kiesfiltration  (1879).  Da 
man  jedoch  gewohnt  war,  das  Spodium  als  Regulativ  für  die  mangelhafte  Satu- 
ration, welche  zn  viel  Kalk  in  den  Säften  beliess,  zu  benützen,  fand  man  bald, 
dass  der  Ersatz  ein  unzulänglicher  sei  nnd  verband  die  Kiesfiltration  mit  der 
Anwendung  von  schwefliger  Säure,  welche  bereits  seit  Anfang  dieses  Jahr- 
hunderts zu  wiederholten  Malen  als  Reinigungsmittel  empfohlen  und  angewendet 
worden  war.  Man  setzte  dieselbe  in  Gasform  Anfangs  dem  Dicksaft,  später  dem 
Dünnsaft  zu,  und  suchte  ihre  Wirkung  verschiedenartig  zu  erklären,  wobei  man 
insbesondere  ihre  „entfärbende“  Eigenschaft  hervorhob. 

Man  arbeitete  und  arbeitet  noch  (in  Deutschland)  mit  der  Kieafiltration  in 
der  Art,  dass  man  bei  der  ersten  Kohlensäuresaturation  auf  012  bis  0'18  Proc., 
bei  der  zweiten  auf  0-08  bis  0-10  Proc.  Kalkalkalität  herabgeht,  beidemale  den 
Schlamm  in  Filterpressen  abBcheidet,  die  Säfte  Uber  Kies  filtrirt  und  schliesslich 
mit  schwefliger  Säure  auf  0'03  Proc.  Kalkalkalität  aussaturirt.  Man  begreift, 
wenn  man  von  der  Entfärbung,  welche  erst  in  sauren  Säften  merklich  wird, 
als  belanglos  absieht,  dasB  man  dieses  Ziel  auch  ganz  gut  mit  Kohlensäure  er- 
reichen kann,  ohne  hiebei  Gefahr  zu  laufen,  durch  Ueberschreitung  der  Alkalität- 
grenze sauere  Reaction  der  Säfte  und  hiedurch  Inversion  des  Zuckers  zu  ver- 
anlassen. Ein  besonderer  Reinigungseffect , der  aus  der  Zersetzung  gewisser 
Kalksaize  durch  die  stärkere  schweflige  Säure  sich  ergeben  würde,  ist  bisher 
nicht  erwiesen  worden. 

Die  Kiesfiltration  hat  das  eine  unbestreitbare  Verdienst,  dass  dieselbe  die 
Aufmerksamkeit  auf  eine  sorgfältigere  Saturationsarbeit  hinleitete. 

Mechanische  Filtration.  Die  von  den  Filterpressen  ablaufenden  Säfte 
führen,  selbst  wenn  die  Tücher  von  guter  Qualität  und  unverletzt  sind,  immer 
fein  vertheilte  Schlammtheilchen  mit,  welche  sich  im  oberen  Theil  der  Spodium- 
filter  als  feiner  Schlamm  absetzen  und  die  Wirkung  des  Spodiums  beeinträchtigen 
oder,  wenn  die  Dtlnnsaftfiltration  unterlassen  wird,  die  Verdampfapparate  incru- 
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stireo.  Dasselbe  gilt  von  den  Dicksäften,  welche  in  Folge  der  Eindampfung  ent- 
standene fein  vertheilte  Niederschläge  enthalten.  Die  fortschreitende  Vervoll- 
kommnung der  Arbeitsmethoden  rief  das  Bedtlrfniss  wach,  diese  mechanischen 
Verunreinigungen  auf  eine  billigere  Art  wegzuschaffen  als  mittels  des  theueren 
Spodiums  und  gab  die  Einführung  der  Kiesfiltration  die  eigentliche  Anregung  zu 
der  nun  allgemein  verbreiteten  mechanischen  Filtration  der  Säfte.  Gegen- 
wärtig wird  der  DUnnsaft  und  wohl  auch  der  Dicksaft  oder  Mittelsaft  mechanisch 
u.  z.  Uber  Tuch  filtrirt.  Zu  dem  Zwecke  werden  verschiedenartig  gebaute  Filter 
verwendet.  Die  älteste  derartige  Filtrirvorrichtung  war  das  Rinnen filter  von 
Puvrez  (1878).  Dasselbe  besteht  aus  Tuchschläuchen  von  etwa  2"  Länge  und 
nahezu  lm  Umfang,  welche  auf  einer  Siebunterlage  in  offenen  Rinnen  liegen.  Der 
heisse  Saft  wird  unter  einem  geringen  Druck  eingelassen  und  durchdringt  die 
ganze  Oberfläche  des  Schlauches.  Je  nach  der  Menge  der  im  Saft  suspendirten 
Stoffe  diente  ein  solches  Filter  3 bis  6 Stunden,  worauf  dasselbe  entleert  und  ge- 
reinigt werden  musste.  Andere  derartige  Filter  wurden  von  Vonhof,  Walkhoff, 
Kroog  u.  A.  construirt  und  sind  als  Schnellfilter,  Excelsiorfilter  u.  s.  f.  bekannt 
geworden.  In  Oesterreich-Ungarn  (und  auch  in  anderen  Staaten)  haben  die  sog. 
Wellblechfilter  der  Prager  Maschinenfabrik  vorm.  Breitfeld,  Dan&k  & Co. 
grosse  Ausbreitung  gefunden. 

Die  Einrichtung  eines  solchen  Wellblechfilters  erhellt  aus  den  Fig.  5939 
und  5940.  Dasselbe  besteht  ans  einem  viereckigen  eisernen  Trog,  in  welchen 


Fig.  5 939. 


eine  Anzahl  faltenförmig  gebogener  Eisenbleche  a,  deren  Querschnitt  demnach 
eine  Zickzacklinie  bildet,  eingehängt  wird.  Dieselben  sind  in  die  Eisenrohre  6, 
welche  an  der  Unterseite  einen  der  Faltenhöhe  des  Bleches  entsprechend  breiten 
Schlitz  besitzen,  eingesetzt.  Diese  Rohre  sind  an  einem  Ende  geschlossen,  mit 
dem  anderen  offenen  Ende  werden  dieselben  mittels  Kautschukdichtung  an  die 
aus  dem  Trog  herausragenden  Ausflussrohre  d angepresst.  Ueber  jedes  Blech 
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wird  ein  sackförmiges  Filtertuch  gezogen  und  oberhalb  des  Rohres  zusammen- 
genüht  und  mittels  einer  Spange  festgehalten.  Der  zu  filtrirende  Saft  tritt  durch 
das  mit  einem  Ventil  versehene  Rohr  A ein,  steigt  in  dem  Troge  in  die  Höbe, 
dringt  in  die  Filtersäcke  (also  von  aussen  nach  innen 
wie  bei  den  meisten  in  der  Folge  entstandenen  Filtern 
gegenüber  dem  ursprünglichen  Puvrezfilter),  erhebt 
sich  hier  in  den  verticalen  Rinnen,  welche  die  ge- 
falteten Flächen  der  Bleche  bilden,  dringt  in  die  hori- 
zontalen Rohre  b,  fliegst  durch  diese  und  die  Aus- 
flussrohre d in  die  Sammelrinue  B und  verlässt  die- 
selbe durch  den  Stutzen  f.  Der  Zweck  der  falten- 
förmigen Biegung  der  Bleche  ist  einen  Raum  frei  zu 
halten  Air  den  Abfluss  des  filtrirteu  Saftes,  wenn  bei 
einem  geringen  üeberdruck,  der  immer  statthat,  das 
Filtertuch  an  das  Blech  angedrlickt  wird.  Bei  grös- 
serem üeberdruck,  welcher  bei  der  mechanischen  Fil- 
tration als  zwecklos  immer  zu  vermeiden  ist,  werden 
die  FiltertUcher  in  die  Falten  des  Bleches  einge- 
presst nnd  das  Fliessen  hört  anf.  Das  ganze  Filter 


könnte  daher  oben  offen  sein,  da  jedoch  in  Folge  des  geringen,  Übrigens  durch 
das  an  dem  Einflussrohr  A angebrachte  Ventil  regulirbaren  Ueberdruckes  die 
zu  filtrirende  Flüssigkeit  auch  den  Raum  oberhalb  der  Abflussrohre  einnimmt, 
so  wird,  um  ein  etwaiges  Ueberfliessen  zu  verhindern,  das  Filter  mit  dem  Deckel  D 
hermetisch  geschlossen.  FUr  den  gewöhnlichen  Gebrauch  ist  die  Abflussrinne  B 
oben  offen,  so  dass  man  in  der  Lage  ist,  die  aus  jedem  Abflussrohre  austretende 
Flüssigkeit  zn  beobachten,  nnd  kann,  wenn  in  Folge  Leckwerdens  eines  oder  des 
anderen  Filtersackes  aus  dem  betreffenden  Rohre  der  Saft  trüb  ausläuft,  dasselbe 
mittels  einer  aufschraubbaren  Kapsel  geschlossen  werden.  In  der  Zeichnung  ist 
die  Abflussrinne  mit  dem  Deckel  e hermetisch  geschlossen  nnd  sind  zur  Beobach- 
tung der  Flüssigkeit  an  den  beiden  Enden  der  Rinne  Schaugläser  c angebracht. 
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Diese  Einrichtung  ist  nothwendig,  wenn  das  Filter  zwischen  die  Körper  der  Ver- 
dampfstation behufs  Filtration  des  halbconcentrirten  Saftes  eingeschaltet  wird. 
Das  Rohr  C dient  zum  Ablassen  des  Filterinhaltes,  wenn  die  Filtration  eingestellt 
wird,  sowie  des  durch  Rohr  g behufs  Reinigung  eingelassenen  Wassers  oder 
Dampfes. 

Die  rasche  Verbreitung  der  Wellblechfilter  hat  zur  weiteren  Thätigkeit  in 
dieser  Richtung  angeeifert  und  so  entstanden  im  Laufe  der  letzten  zwei  bis  drei 
Jahre  eine  ganze  Reihe  von  mechanischen  Filtern  als  Buckelblech-,  Drahtgeflecht-, 
Schlauch-,  Etagen-Filter  u.  dgl.  m.,  welche  alle  mit  mehr  weniger  Erfolg  den 
Zweck  verfolgen : rasche  Bedienung,  bedeutende  Leistungsfähigkeit  und  grosse 
Filtrir-OberflSche  bei  geringem  Volumen. 

Hauptbedingung  bei  allen  derartigen  Filtern  ist,  dass  der  Saft  unter  mög- 
lichst geringem  Druck  filtrirt  wird,  weil  sich  die  Absonderungen  weniger  dicht 
an  das  Qewebe  anlagern  und  hiedurch  eine  längere  Wirksamkeit  des  Filters 
erreicht  wird,  während  bei  grösserem  Druck  die  feinen  Scblammtheilchen  anfangs 
selbst  durch  sehr  dichte  Gewebe  hindurchgehen,  im  weiteren  Verlauf  jedoch  bald 
Verstopfung  eintritt. 

Das  Karllk’sche  Verfahren,  welches  vor  etwa  sechs  Jahren  auftauchte 
und  in  einer  grossen  Anzahl  böhmischer  Fabriken  mit  bestem  Erfolg  Eingang  fand, 
besteht  in  der  rationellen  Anwendung  bekannter  Mittel  ohne  wesentlich  neue 
Zuthaten.  Karlik  verfährt  in  folgender  Weise:  Dem  auf  80°  C.  angewärmten 
Safte  wird  2'ö  bis  3 Proc.  Kalk  als  Kalkmilch  zugesetzt  und  bei  einer  Tem- 
peratur von  80 — 88°  C.  auf  0 09  Alkalität  saturirt.  Der  Schlammsaft  wird  hierauf 
unter  einem  Druck  von  3 */a  Atm.  in  die  Filterpressen  getrieben  und  der  klare 
Saft  gelangt  Uber  einen  Vorwärmer  mit  88°  C.  zur  zweiten  Saturation.  Hier  wird 
0 3 — 0-5  Proc.  Kalk  zugegeben  und  bei  94°  C.  auf  0-06 — 0‘07  Alkalität  aus- 
saturirt.  Nach  Filtration  Uber  Filterpressen  unter  einem  Druck  von  l*/4  Atm. 
kommt  der  Saft  zur  dritten  Saturation,  wo  ohne  Kalkzugabe  mit  Kohlensäure 
bis  zur  Neutralität  saturirt  wird.  Dann  wird  aufgekocht  und  Uber  Filterpressen 
mit  dichtem  Baumwollgewebe  unter  einem  Maximaldruck  von  */,  Atm.  filtrirt 
Der  Saft  gelangt  hierauf  in  den  Verdampfapparat.  Der  auf  25 — 28°  B.  eingedickte 
Saft  wird  ohne  weitere  Anwärmung  einer  Filtration  Uber  dichtes  Baumwollgewebe 
(Excelsior-,  Wellblech-Filter  od.  dgl.)  ohne  Druck  unterworfen,  um  dann  weitere 
auf  Füllmasse  eingekocht  zu  werden.  Obige  Alkalitätsgrenzen,  welche  mittels 
Pbenolphtalöin*)  festgestellt  werden,  sind  während  der  ganzen  Campagne  beizu- 
behalten ohne  Rücksicht  auf  die  im  Verlaufe  der  Arbeit  etwa  nöthig  werdende 
Erhöhung  der  Kalkzugabe  bei  der  ersten  Saturation.  Dieselbe  muss  erfolgen, 
sobald  die  dreimal  saturirten  Säfte  einen  Kalkgehalt  aufweisen  (Reaction  mit 
oxalsaurem  Ammonium).  Die  ursprüngliche  Kalkmenge  (nicht  unter  21/,  Proc.) 
richtet  sich  nach  der  RUbenqualität,  die  Erhöhung  erfolgt  succesive  um  % f>roc- 
Ablagerungen  bei  dem  Verdampfen  der  Säfte  treten  bei  diesem  Verfahren  nur 
in  dem  ersten  Verdampfkörper  auf  und  bestehen  vorwiegend  aus  Silicaten  (aus 
dem  Kalkstein  herrUhrend). 

Wie  aus  dieser  Beschreibung  ersichtlich  ist,  vermeidet  Karltk  das  Auf- 
kochen der  Säfte  in  Gegenwart  von  Kalk  und  Kalksalzen,  weil  seiner  Erfahrung 
nach  stark  alkalische  Säfte  bei  Kochtemperatur  nachdunkeln,  und  kocht  erst  den 
dreimal  saturirten  Saft,  welcher  keinen  Kalk  und  fast  keine  ätzenden  Alkalien 
mehr  enthält.  Ein  grosses  Gewicht  legt  Karlik  auf  eine  strenge  Ceberwacbnng 
der  Filterpressenarbeit,  damit  nur  ganz  blanke  Säfte  zur  nächsten  8tation  befördert 
werden,  daher  bei  beginnendem  Trtlblaufen  die  betreffenden  Hähne  sofort  ge- 
schlossen werden  müssen. 


*)  Da  das  Phenolphtalein  durch  die  Alkalicarlionate  nicht  beeinflusst  wird,  so  folgt,  dsa» 
obige  Alkalitätagrenzen  nur  die  .freie-  Alkalität  bedeuten,  welche  selbstverständlich 
niedriger  ist,  als  die  „gos  am  m te“,  auch  von  Alkalicarbonaten  stammende  Alkalität. 
Der  gegen  Phenolphtalein  neutrale  Saft  enthält  Carbonate  und  wird,  wenn  Lakroas 
oder  Kenacetolin  als  Indicator  benütst  wird,  alkalisch  reagiren. 
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Das  Verfahren  von  Siegert,  welches  seit  dem  Jahre  1883  insbesondere 
in  Deutschland  ziemlich  Verbreitung  gefunden  hat,  gibt  uns  Gelegenheit  in  Kürze 
die  älteren  Scheide-  und  Saturationsverfahren  zu  besprechen. 

Ursprünglich  hat  man  die  Behandlung  der  Säfte  mit  Kalk  und  Kohlensäure  getrennt 
ansgeführt.  Der  auf  86°  G.  erwärmte  Saft  wurde  mit  Kalkmilch  versetat  und  bis  sum  Auf- 
wallen erhitzt.  Es  bildete  sich  eine  dichte  Schlammdecke  (Scheidung  „nach  Oben"),  unter 
welcher  sich  klarer  Saft  befand.  Dieser  wurde  abgelassen  und  mit  Kohlensäure  saturirt,  der 
Schlamm  gesondert  in  Filterpressen  entsaftet.  Eine  Verbesserung  dieses  mit  mannigfachen 
Uebelständen  behafteten  Verfahrens  führte  Perier-P.ossoz  in  der  Weise  ein,  dass  die 
Scheidung  und  Saturation  wiederholt  ausgeführt  wurde.  Es  wird  vorerst  nur  so  viel  Kalk 
sugesetst  (wobei  der  Saft  nicht  über  80*  C.  zu  erhitzen  ist),  dass  eine  Entfärbung  eintritt.  Der 
vom  Niederschlag  getrennte  Saft  wird  unter  Zufluss  von  Kalkmilch  saturirt,  abermals  vom 
Niederschlag  getrennt  nnd  nochmals  mit  sehr  wenig  Kalk  versetzt  und  vollständig  aussaturirt. 
Erst  dann  wird  aufgekocht.  Eine  gleichzeitige  Scheidung  und  Saturation  findet  bei  der  für 
die  moderne  Arbeit  grundlegenden  Frej-Jelinek'schen  Schlammsaftsaturation  statt. 
F.s  wird  dem  Saft  bei  45*  sofort  die  ganze  Kalkmenge  sugesetst  nnd  hierauf  unter  langsamer 
Erhitzung  bis  auf  90*  mit  Kohlensäure  saturirt.  Während  mau  bei  der  einfachen  Scheidung, 
damit  die  unerlässliche  Trennung  von  Schlamm  and  Saft  gelinge,  die  Kalkmenge  je  nach  der 
Natur  des  Saftes  bemessen  musste,  gestattet  das  Jeünek’sche  Verfahren  die  Anwendung  von 
beliebig  grösseren  Kalkmengen.  Daraas  erklärt  sich  znm  Theile  seine  rasche  Verbreitung, 
ln  der  Folge  sind  beide  Methoden  (Perier-Possox  nnd  Jelinek)  vielfach  abgeändert  und  mit 
einander  combinirt  worden. 

Das  Sieg  e rt’sche  Verfahren  ist  eine  Modification  des  Verfahrens  von 
Perier-Possoz.  Die  Säfte  werden  mit  geringen  Mengen  Kalk  aufgekocht  und  dann 
abermals  Kalk  zugesetzt,  um  den  Niederschlag  „schwerlöslicher“  zu  machen.  Hier- 
auf werden  Saft  und  Schlamm  in  Filterpreasen  getrennt,  der  Saft  mit  Kohlen- 
säure saturirt,  filtrirt  und  dann  nochmals  saturirt  und  filtrirt. 

Aehnlich  dem  Sicgert’schen  ist  das  Verfahren  von  Heffter,  nur  wird  der 
Schlammsaft  als  solcher  saturirt.  Beide  Verfahren  bezwecken,  die  Scheidung  mit 
einem  möglichst  geringen  Aufwand  von  Kalk  durchzufllhren.  Bei  dem  Heffter’ sehen 
Verfahren  wird  ebenfalls  der  Saft  vorerst  mit  wenig  Kalk  (die  Zugabe  erfolgt 
bis  zu  einer  bestimmten  Alkalität  z.  B.  0*14)  aufgekocht,  hieranf  ca.  1*3  Proc. 
Kalk  zugegeben  nnd  bis  zu  einer  Alkalität  von  0*08 — 0-1  aussaturirt 

Das  sogenannte  Magnesia  r Kalk  - Verfahren  von  P.  Degener  hat  bisher 
im  Grossbetrieb  keine  Anwendung  gefunden.  Bei  dem  Verfahren  von  Kuthe 
nnd  Anders  wird  nnr  etwa  soviel  Kalk,  als  zur  chemischen  Einwirknng  noth- 
wendig  ist  (1 — 1-5  Proc.),  zugesetzt  und  soll  die  zur  guten  Filterpressenarbeit 
nöthige  körnige  Beschaffenheit  des  Schlammes  dadurch  herbeigefllhrt  werden,  dass 
der  bei  der  zweiten  und  dritten  Kohlensäuresaturation  resultirende  Schlamm,  vor- 
wiegend aus  Kalkcarbonat  bestehend,  zu  gleicher  Zeit  hinzugefügt  wird.  Der 
Schlammsaft  wird  durch  die  Filterpressen  getrieben  und  erst  dann  mit  Kohlen- 
säure saturirt. 

Wie  bereits  erwähnt,  hat  man  im  Laufe  der  Zeit  vielfach  versucht,  die 
Reinigung  mit  Kalk  nnd  Kohlensäure  theiis  zu  ersetzen,  theils  zu  ergänzen  durch 
chemische  Mittel.  Einen  durchgreifenden  Erfolg  hat  keines  dieser  Verfahren 
gehabt.  Der  Grund  lag  zumeist  in  dem  Kostenpunkt,  mitunter  auch  in  später 
erkannten  nachtheiligen  Folgen  flir  die  Reinheit  der  Säfte,  welche  die  Vorzüge 
dieses  oder  jenes  Verfahrens  vor  der  billigen  Kalkbehandlung  aufboben. 

Das  Kochen. 

Die  weitere  Verarbeitung  des  gereinigten  DUnnsaftes  besteht  im  Wesent- 
lichen in  einer  Wasserentziebung  dureh  Einkochen  und  zerfällt  in  drei  Abschnitte : 

1.  Verkochung  des  DUnnsaftes  zu  Dicksaft. 

2.  Reinigung  des  Dicksaftes. 

3.  Einkochen  des  Dicksaftes  za  Füllmasse. 

Wie  bedeutend  die  Wassermengen  sind,  die  hiebei  durch  Verdampfen  entfernt  werden 
müssen,  ergibt  sich  aus  folgendem,  der  Praxis  entnommenem  Beispiel:  100  K.  Dünusaft  ent- 
halten im  Durchschnitt  11*7  K.  Trockensubstanz  und  88*3  K.  Wasser;  100  K.  Füllmasse 
hingegen  96  K.  Trockensubstanz  und  4 K.  Wasser.  Es  entsprechen  daher  100  K.  Füllmasse 
820  K.  Dünnsaft,  aus  welchem  somit  720  K.  Wasser  entfernt  werden  müssen.  100  K.  Rüben 
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Zuckerfabrication  (Kochen  und  Verdampfung). 

geben  120  K.  Saft  von  13*  S.,  welcher  ln  Folge  der  weiteren  Operationen,  bevor  er  zur 
Verkochnng  kommt,  auf  11-7*  S.  verdünnt  wird,  daher  aus  100  K.  Rübe  133-8  K.  Dünnaaft 
resnltiren.  Bei  einer  täglichen  Verarbeitung  von  3000  q Rüben  werden  somit  4000  q Dünn- 
»aft  gewonnen,  ans  welchem  3612  q oder  Hl.  Wasser  verdampft  werden  müssen,  um  48 B q 
Füllmasse  zu  geben.  Unter  dem  früher  in  Oesterreich-Ungarn  bestandenen  Steuerregime 
wurden  dünnere  Diffuslonssäfto  gewonnen  und  betrug  die  Dichte  des  Dünnsaftes  unmittelbar 
vor  der  Verkochung  nur  ca.  7-5’  8.,  es  waren  daher  damals  die  su  Verdampfeoden  Wasser- 
mengen  auf  Rübe  bezogen  noch  bedeutender. 

a)  Die  Verdampfung. 

Das  Verkochen,  d.  h.  Eindicken  des  Saftes,  geschieht  heutzutage  aus- 
schliesslich mittels  Dampf  im  luftrerdllnnten  Raume.  Man  erreicht  dadurch  einen 
doppelten  Zweck  und  zwar  Ersparnis  an  Brennmaterial  und  Vermeidung  einer 
nachtheiligen  Wirkung  zu  hoher  Temperaturen  auf  den  Zucker. 

Man  unterscheidet  bei  der  Eindickung  der  Stifte  zwei  Stadien,  nämlich  die 
Verkochung  des  DUnnsaftes  zu  Dicksaft  und  die  Einkochung  des  letzteren  bis 
zum  Krystallisationspunkte.  Die  Verkochnng  des  DUnnsaftes  zu  Dicksaft  geschieht 
in  zwei  oder  mehreren  GefÜssen  in  der  Weise,  dass  der  im  vorhergehenden  Ge- 
wisse aus  dem  Saft  Bich  entwickelnde  Dampf  (Saftdampf)  zur  Heizung  des  im 
nachfolgenden  Gefässe  enthaltenen  Saftes  dient.  Die  weitere  Eindickung  bis  zum 
Krystallisationspunkt  (Darstellung  der  Füllmasse)  geschieht  in  einem  eigenen 
Gefässe,  dem  sog.  Vacuum. 

Der  Dampf  wurde  zur  Heizung  statt  freien  Feuers  zuerst  vou  Hailette  und  von 
Fecquour,  die  Buftverdünnung  von  Howard  eingefübrt. 

Das  Wesen  der  heutigen  Verdampfapparate  beruht  auf  der  vou  N.  Rillieux  (angeblich 
im  J.  1830)  zuerst  in  die  Praxis  mit  Erfolg  eingeführten  Wiederverwendung  des  aus  kochendem 
Saft  sieb  entwickelnden  Dampfes  (Saftdsmpf)  zum  Einkochen  von  Saft  unter  vermindertem 
Druck.  Der  ursprüngliche  Apparat  von  Rillieux  bestand  aus  drei  Körpern,  arbeitete  jedoch 
nur  mit  zweifacher  Wirkung,  indem  die  nus  dem  ersten  oder  Dünnsaftk&rper  abziehenden 
SaftdSmpfe  gleichzeitig  die  zwei  übrigen  Körper  anheizten,  von  denen  der  eine  als  Dicksaft- 
körper, der  zweite  als  Vacunm  (FUllmasaekocher)  diente.  Io  Oesterreich  und  Deutacbland 
wurde  die  Erfindung  Kiltieux's  seinerzeit  durch  Robert  nnd  dnreh  Tischbein,  jedoch  nicht 
in  der  ursprünglichen  Gestalt  eingefübrt  (man  beschrankte  die  Anwärmung  mit  dem  Saft- 
dampf des  Dünnsaftkörpers  auf  den  Dicksaftkörper)  and  hat  man  in  der  Folge  den  Ver- 
dampfapparaten den  Namen  Kobert’sche  Körper  beigelegt. 

Das  Verkochen  mittels  Saftdampf  kann  in  zwei,  drei,  vier  und  mehr  mit 
einander  in  der  Weise  verbundenen  Körpern  geschehen,  dass  der  im  vorher- 
gehenden Körper  entwickelte  Dampf  zur  Heizung  des  Saftes  im  nächsten  Körper 
verwendet  wird.  Man  spricht  dann  von  einer  zwei-,  drei-,  vierfachen  Verwendung 
des  Dampfes  und  nennt  die  combinirten  Körper  einen  Zwei-,  Drei-  oder  Vierkörper- 
Apparat  oder  einen  Apparat  mit  zwei-,  drei-  oder  vierfacher  Wirkung. 

Der  erste  Körper  wird  mit  Retourdampf  aus  dem  Dampfsammler  angeheizt, 
der  noch  eine  gewisse  Spannung,  also  eine  Temperatur  Uber  100°  (106 — 110°) 
besitzt  nnd  daher  den  in  den  ersten  Körper  eingezogenen  Dllnnsaft  zum  Kochen 
erhitzen  kann.  Der  hiebei  sich  entwickelnde  Dampf  gelangt  in  den  Heizraiun  des 
zweiten  Körpers.  Da  dieser  Dampf  eine  Temperatur  von  höchstens  100®  bat, 
so  wäre  derselbe  nicht  im  Stande,  den  Saft  im  zweiten  Körper  unter  gewöhnlichem 
Luftdruck  zum  Sieden  zu  bringen.  Wenn  jedoch  der  Luftdruck  durch  eine  Säug- 
pumpe vermindert  wird,  so  erniedrigt  sich  auch  der  Siedepunkt  des  Saftes  bei- 
spielsweise auf  90°  und  es  tritt  Sieden  ein.  Der  abziehende  Saftdampf,  welcher 
in  dem  gegebenen  Falle  höchstens  90°  heiss  ist,  tritt  in  den  Heizraum  des  dritten 
Körpers.  Damit  dieser  Dampf  den  Saft  des  dritten  Körpers  zum  Sieden  erhitzen 
könne,  muss  der  in  demselben  herrschende  Luftdruck  noch  geringer  sein  als  im 
zweiten  Körper.  Dasselbe  gilt  für  den  vierten,  event.  fünften  Körper. 

Die  LuftverdUnnung  („Luftleere“)  wird  durch  Condensation  des  abziehenden 
Dampfes  erreicht  und  das  condcnsirte  Wasser  von  einer  Pumpe  weggenommen, 
welche  ancl:'  die  Aufgabe  hat,  die  zu  Anfang  des  Betriebes  im  Apparat  befind- 
liche und  die  während  des  Betriebes  mit  dem  Saft  und  Einspritzwasser  einge- 
drungene Luft  abzusaugen  und  deshalb  nasse  Luftpumpe  genannt  wird. 
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Je  grösser  der  Unterschied  zwischen  der  Temperatur  des  Heizdampfes  and 
dem  Siedepunkte  des  Saftes  in  den  einzelnen  Körpern  ist,  deBto  grösser  ist  die 
Verdampfungsfähigkeit  eines  Mehrkörperapparates;  je  geringer  diese  Differenz  ist, 
desto  grösser  muss  die  Heizfläche  der  einzelnen  Körper  sein,  wenn  der  gewünschte 
Effect  erreicht  werden  soll.  Der  Unterschied  zwischen  der  Temperatur  des  Heiz- 
dampfes (Retourdampfes)  im  ersten  Körper  und  dem  Siedepunkt  des  Saftes  im 
letzten  Körper  wird  das  Temperaturgefälle  genannt.  Je  grösser  dasselbe 
ist,  desto  mehr  Körper  können  zu  einem  Apparat  verbunden  werden. 

Das  Maximum  des  Gefälles  ist  durch  die  Temperatur  des  Retourdampfes 
(höchstens  115°)  und  durch  das  Minimum  der  erreichbaren  Luftleere  im  letzten 
Körper  (entsprechend  einem  Siedepunkt  von  60°)  gegeben  und  beträgt  dem- 
nach 55°. 

Wir  geben  in  Fig.  5941  der  Einfachheit  halber  die  Abbildung  und  Be- 
schreibung eines  älteren,  indess  noch  vielfach  in  Verwendung  Btebenden  Zwei- 
körperapparates anter  gleichzeitigem  Hinweis  auf  die  im  Laufe  der  Zeit  ein- 


Fig.  6941. 


geführten  Verbesserungen.  A ist  der  DUnnsaft-,  B der  Dicksaftkörper.  In  beiden 
ist  der  Innenraum  in  zwei  Theile,  in  den  Saft-  und  den  Dampf-  oder  Heizraum 
getheilt.  Der  Heizraum  ist  durch  zwei  horizontal  liegende  Böden  a und  b be- 
grenzt. Der  Saftraum  befindet  sich  unterhalb  und  oberhalb  des  Heizraumes  nnd 
ist  die  Verbindung  zwischen  seinen  beiden  Hälften  znnächst  durch  das  weitere 
Rohr  c,  dann  durch  200  bis  300  enge  Messingröhren  d hergestellt,  welche  in  die 
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beiden  Böden  a and  b hermetisch  eingepasst  sind.  Die  Füllung  der  beiden  Appa- 
rate geschieht  durch  das  Doppelventil  3 and  die  Röhren  e und  wahrend  des 
Betriebes  bleibt  e,  geschlossen  nnd  wird  nur  der  erste  Apparat  durch  e mit  Dünn- 
saft  nachgefullt.  Die  Apparate  dürfen  nur  wenig  Uber  die  halbe  Höhe  gefüllt 
sein,  da  bei  dem  starken  Aufwallen  des  kochenden  Saftes  leicht  ein  Uebersteigen 
eintreten  könnte.  Bei  g befinden  sich  drei  Glasaugen,  ein  viertes  durch  eine 

Flamme  erhelltes,  ist  an  der  Rückseite  bei  g,  angebracht;  man  ist  dadurch  in 

der  Lage,  den  beleuchteten  Innenraum  Überblicken  zu  können.  Die  Apparate 
werden  bis  zum  untersten  der  drei  Glasaugen  gefüllt,  m ist  ein  Thermometer, 
n ein  Manometer,  o der  Butterhahn  zum  Einlassen  von  Fett,  wenn  der  Saft 

allzustark  schäumt,  p ein  Probenehmer,  q sind  Mannlöcher.  An  der  Aussenseite 

sind  ferner  ein  Standrobr  an  der  oberen  Hälfte  des  Körpers  angebracht. 

Der  in  A entwickelte  und  durch  D abziehendo  Saftdampf  entledigt  sich 
durch  Anprall  gegen  die  Kappe  E des  grösseren  Theiles  des  mitgerissenen  Saftes, 

welcher  an  den  Wandungen  herabfliesst 
und  durch  eigene  Oeffnungen  in  das 
Imiere  des  Apparates  zurUckgeleitet 
wird.  Der  Dampf  tritt  aus  dem  Dome  C 
durch  O in  den  Uebersteiger  H, 
welcher  einen  viel  grösseren  Durch- 
messer bat  als  G,  wodurch  die  Ge- 
schwindigkeit des  Dampfes  vermindert 
und  eine  weitere  Abscheidung  der  mit- 
gerisaenen  Safttheilchen  herbeigeführt 
wird.  Während  der  Dampf  genöthigt 
ist  um  die  Kappe  K herumzugehen, 
um  in  das  Abzugsrohr  J zu  gelangen, 
sammelt  sich  der  an  den  Wandungen 
herabfiiessende  Saft  in  dem  unteren 
Theile  des  Uebersteigers  an  und  wird 
zeitweise  in  den  Körper  A zurUck- 
geleitet. Um  die  Saftverluste  möglichst 
zu  verringern,  werden  vielfach  doppelt 
wirkende  Uebersteiger  gebant,  in  welchen 
in  ein  und  demselben  Uebersteiger  die 
beschriebene  Auffangvorrichtung  zwei- 
mal und  zwar  übereinander  angebracht 
ist.  Aus  dem  Rohre  J tritt  der  Dampf 
in  den  Heizraum  des  zweiten  Körpers. 
Der  hier  nicht  verdichtete  Dampf,  sowie 
daß  condensirte  Wasser  („Brüden“) 
werden  durch  das  Rohr  r mittels  einer 
Säugpumpe  abgezogen.  Von  dem  Gang 
der  Säugpumpe  ist  die  Luftleere  und 
damit  der  Siedepunkt  des  Saftes  im 
ersten  Körper  abhängig.  Durch  die 
Rohre  h können  beide  Körper  mittels 
der  Ventile  4 beliebig  entleert  werden. 
Der  Uebertritt  des  DUnnsaftes  aus  A nach  ß geschieht  durch  das  an  h an- 
schliessende, mit  einem  Ventil  versehene  Rohr  K und  durch  Rohr  l und  e,. 

Aus  dem  Dicksaftkörper  steigen  die  Dämpfe  in  den  wie  bei  A eingerich- 
teten Dom  C und  durch  F und  L in  den  Hodek’schen  Saftfänger  M.  Der- 
selbe ist  durch  drei  gelochte,  etwas  schräg  stehende  Platten  * » » in  vier  Räume 
getheilt.  Die  Summe  der  Querschnitte  der  Oeffnnngen  dieser  Platten  ist  gleich 
dem  Querschnitte  des  Rohres  L,  wogegen  der  Querschnitt  des  Apparates  selbst 
ein  viclmal  grösserer  wird.  Dadurch  wird  die  Schnelligkeit  des  durchziehenden 
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Dampfes  abwechselnd  vermindert  nnd  wieder  erhöbt  und  dem  mitgerissenen  Saft- 
nebel  Zeit  gelassen,  sich  möglichst  vollkommen  uiederzuschlagen.  Durch  ein  an 
die  Stutzen  t angesetztes  Rohr  fliesst  der  aufgefangene  Saft  in  den  Verdampf- 
körper zurück. 

Ans  dem  Saftfänger  tritt  der  Dampf  durch  N in  den  Condensator. 

Die  Condensationsanlagen  der  Zuckerfabriken  haben  den  doppelten  Zweck, 
die  aus  den  Verdampf-  bez.  Verkochapparaten  kommenden  Dämpfe  zu  condensiren 
und  eine  Lufverdünnung  in  jenen  Apparaten  herzustellen,  daher  neben  der  Con- 
densation  durch  Rühlwasser  eine  Luftpumpe  thätig  sein  muss,  um  die  im  Dampf 
enthaltene  Luft  und  Gase  abzusaugen.  Hat  letztere  auch  die  Aufgabe  das  warme 
Wasser  zu  entfernen,  so  heisst  sie  nasse  Luftpumpe,  wenn  dagegen  das  Wasser 
durch  eine  besondere  Pumpe  oder  selbstthätig  durch  ein  mindestens  10m  hohes 
Abfallrohr  (Barometercondensation)  aus  dem  Condensator  fortgeBcbafift  wird, 
so  heisst  sie  trockene  Luftpumpe.  Die  Condensirung  der  Dämpfe  geschieht 
entweder  durch  directeB  Zusammenbringen  von  kaltem  Wasser  mit  dem  zu  con 
densirenden  Dampf  (Einspritz-  oder  Misch-Condensation)  oder  an  den 
Wänden  von  Röhren,  durch  welche  das  KUhlwasser  fliesst  (Oberflächencon- 
densation).  Bei  der  Mischcondensation  unterscheidet  man  Parallelstro  m- 
oder  GegenstromcondenBation,  je  nachdem  Dampf  und  KUhlwasser  die- 
selbe oder  eine  entgegengesetzte  Richtung  verfolgen.  Im  letzteren  Falle  ist  die 
Menge  des  benötbigten  Kllhl wassers  eine  geringere,  daher  diese  Art  der  Conden- 
sation  die  älteren  Parallelstromanlagen  itnmer  mehr  verdrängt.  Das  Wasser  wird 
entweder  mittels  Brause  oder  in  Cascadenform  (siehe  Abbildung  von  Karlik's 
Gaswäsche)  mit  dem  Dampf  in  Berührung  gebracht.  (Näheres  in  „Condensntion“  von 
Civil-Ing.  F.  J.  WeiBs,  Basel, 

Separatabdruck  a.  d.  Zeitschr. 
d.  Vereins  deutscher  Ingen. 

XXXII.  1888  pag.  9.) 

Fig.  5942  gibt  eine  Ab- 
bildung des  vielfach  verbrei- 
teten Barometercondensators. 

Derselbe  besteht  zunächst  aus 
dem  absteigenden  Dampfrohr  a, 
welches  von  einem  Mantel  um- 
geben ist.  An  denselben  ist  das 
Fallrohr  d angesetzt,  welches 
eine  Länge  von  10 — 12m  haben 
muss  und  in  einen  Brunnen 
hinabreicht.  Dasselbe  stellt 
ein  Wasserbarometer  vor;  in 
dem  Masse  als  oben  Wasser 
zufliesst,  strömt  unten  eine 
entsprechende  Wassermenge 
ab.  Durch  das  in  das  Dampf- 
rohr hineinragende,  an  seinem 
unteren  Ende  mit  zahlreichen 
kleinen  Oeffnungen  versehene 
Rohr  c wird  kaltes  Wasser 
eingespritzt  und  dadurch  die 
Condensirung  des  Dampfes  und 
mittelbar  die  nöthige  Luftleere 
im  Dicksaftkörper  herbeige- 
ftlhrt.  Die  im  Dampf  enthal- 
tene Luft  und  Gase  werden 
durch  b von  der  Luftpumpe 
abgesaugt. 


Karmancb  Ar  Heeren,  Technische*  Wörterbuch.  Bd.  XI. 
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Der  hinlänglich  eingedickte  Saft  wird  durch  daa  Rohr  h und  t (Fig,  5941) 
in  den  zuvor  luftleer  gemachten  Saftheber  (Hont ejus)  abgelaaaen,  aua  welchem 
derselbe  durch  direct  wirkenden  Dampfdruck  in  die  in  einem  oberen  Stockwerk 
aufgestellten  Behälter  behufs  nachfolgender  Filtration  gehoben  wird.  Anstatt  des 
Montejus  werden  hiezn  vielfach  auch  Pampen  verwendet.  Die  Verdampfapparate 
sind  gewöhnlich  noch  mit  einer  Rohrleitung  fUr  directen  Dampf  versehen,  nm  im 
Nothfall  die  Verdampfung  beschleunigen  zu  können. 

In  der  neueren  Zeit  baut  man  Abdampfkörper  mit  horizontalen  Röhren. 
Die  Anordnung  ist  derart,  dass  der  Dampf  die  Röhren  durebstreiebt,  während  bei 
den  älteren  Apparaten,  wie  aus  obiger  Beschreibung  ersichtlich,  die  Röhren  von 
dem  Dampf  nmapUlt  werden.  Ausserdem  hat  man  den  Apparaten  eine  viel  grössere 
Fläche,  der  SafUchichte  eine  geringere  Höhe  behufs  Vergrösserung  der  Leistungs- 
fähigkeit gegeben.  Um  die  Saftverluste  möglichst  herabzumindern,  hat  der  Steig- 
raum eine  mindestens  dreifache  Höhe  der  Saftschichte.  Der  Vortheil  dieser  Appa- 
rate liegt  insbesondere  in  einer  besseren  Ausnutzung  des  Heizdampfes,  sowie 
darin,  dass  in  Folge  des  ruhigeren  Siedens  die  Gefahr  des  Ueberkochens  beseitigt 
erscheint. 

Die  Fig.  5943 — 5945  Btellen  einen  derartigen  von  Wellner-Jelfnek 
construirten  Apparat  in  der  Vorderansicht,  im  Grundrisse  und  im  Längsschnitte 


Fig.  5944. 


dar.  Der  Apparat  wird  bis  zur  Linie  B B mit  Saft  gefüllt  (die  Höhe  des  Saft- 
standes  beträgt  Vam).  Der  Heizdampf  tritt  bei  l oder  m ein  und  verfolgt  den 
durch  die  Pfeile  angedeuteten  Weg,  um  bei  n als  Wasser  den  Apparat  zu  ver- 
lassen. Der  Heizkörper  ist  in  zwei  Theile  getbeilt,  die  unabhängig  von  einander 
geheizt  werden  können.  Dadurch  wird  das  Vermischen  des  Retourdampfes  mit 
directem  Dampf  und  demnach  eine  Rtickspannnng  auf  die  Dampfmaschine  ver- 
mieden, wenn  in  Folge  Mangels  an  Retourdampf  directer  Dampf  mitverwendet 
werden  muss. 

Fig.  5946  gibt  die  Abbildung  eines  Dreikörperapparates  nach  Wellner- 
Jelfnek.  Derselbe  ist  derart  montirt,  dass  er  abwechselnd  als  Zwei-  oder 
Dreikörper  arbeiten  kann,  damit  die  Verdampfung  nicht  unterbrochen  werden 
muss,  wenn  eine  Reinigung  der  Rohre  im  zweiten  oder  dritten  Körper  nöthig  wird. 

Neben  dem  Wellner-Jelinek’schen  Apparat  hat  der  ähnlich  construirte  Ver- 
dampfapparat von  Herold  in  Oesterreich  und  Russland  vielfache  Verbreitung 
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gefunden.  (Näheres  im  Organ  des  Centralvereines  f.  Kilben zuckerind. 
1885  pag.  .820.) 

Die  Wärme  der  aus  den  Verdampfapparaten  abziehenden  äaftdämpfe  kann 
nicht  bloss  zum  Eindicken,  Bondern  auch  zum  Anwärmen  der  Säfte  auf  den  vor 
ausgehenden  Stationen  benutzt  werden.  Dies  kann  je  nach  den  localen  Verhält- 
nissen mannigfaltig  durchgefUhrt  werden.  Der  Erfolg  hängt  selbstverständlich 
von  der  Temperatur  dieser  Dämpfe  ab.  So  entnimmt  Dexa  aus  jedem  Körper 
eines  VerdampfapparateB  mit  mehrfacher  Wirkung,  mit  Ausnahme  des  letzten 
Körpers,  Saftdampf  und  verwendet  denselben  zur  Anwärmung  des  Diffusions-  und 
Saturationssaftes.  Um  dies  bewerkstelligen  zu  können,  muss  in  dem  ersten  Ver- 
dampfkörper ein  geringer  Ueberdruck  herrschen,  zu  welchem  Zweck  derselbe  mit 


Fig.  5945. 


Retourdämpfen  von  höherer  als  der  in  den  Zuckerfabriken  Üblichen  Spannung 
angeheizt  werden  muss.  Dies  hat  jedoch  seine  Üble  Ruckwirkung  auf  die  Leistung 
der  Dampfmaschinen  und  wird  deshalb  vielfach  als  unrationell  verworfen. 

Die  Vervollkommnungen  der  Verdampfstation,  vorzugsweise  die  Verdampfung 
mit  mehrfacher  Verwendung  des  Dampfes,  datiren  aus  den  letzten  10  Jahren  und 
sind  als  ein  ganz  bedeutender  Fortschritt  in  der  Ersparniss  an  Brennmaterial  zu 
bezeichnen,  so  zwar,  dass  gegenwärtig  nur  der  dritte  oder  vierte  Theil  der  früher 
verwendeten  Kohle  gebraucht  wird. 

In  der  neuesten  Zeit  findet  das  Verdampfsystem  Dr.  Pauly’s  in  Deutsch- 
land Anklang.  Nach  demselben  wird  vom  Mehrkörperverdampfer  ein  Körper  ab- 
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getrennt  („Saftkocher“)  und  darin  DUnnsaft  unter  einem  Druck  von  0'8 — 1-3  Atm., 
also  bei  118  bis  125°  C.  durch  Kesseldampf  von  15  bis  1-75  Atm.  verkocht. 
Mit  dem  entweichenden  Saftdampf  von  etwa  1'25  Atm.  Spannung  werden  alle 


Stationen,  auf  denen  sonst  frischer  Kesseldampf  verwendet  wird,  also  auch  das 
Vacuum  geheizt.  Der  im  Safltkocber  vorgekochte  Saft  wird  in  einem  Mebrkbrper 
bis  zur  gewünschten  Dichte  weiter  eingekocht. 
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In  den  Verdampfapparaten  wird  der  8aft  auf  eine  Concentration  von  ca. 
60°  S gebracht.  Derselbe  hat  in  Folge  seiner  Einengung  eine  dunklere  Farbe 
angenommen  und  enthält  in  der  Regel  feine  Ausscheidungen  von  Stoffen,  welche 
in  dem  dichteren  Saft  weniger  löslich  sind  als  in  dem  DUnnsaft.  Die  Filtration 
des  eingedickten  Saftes  wird  zumeist  in  dem  Stadium  vorgenommen,  in  welchem 
er  als  Dicksaft  die  Verdampfapparate  verlässt;  mitunter  wird  jedoch  der  Saft  bei 
seinem  Uebergang  aus  einem  Verdampfkörper  in  den  anderen,  somit  nach  nur 
tbeilweiser  Einengung  Uber  Knochenkohle  filtrirt  (Mi tt e Isaft fi  1 1 r a t i o n),  um 
dann  als  Dicksaft  höchstens  einer  mechanischen  Filtration  unterworfen  zu  werden. 
Man  lässt  den  Dicksaft  zweckmässig,  bevor  derselbe  auf  die  Spodiumfilter  gelangt 
(sofern  Überhaupt  mit  Spodium  gearbeitet  wird),  durch  Tuchfilter  laufen,  um  die 
Absonderungen  zurUckzuhalten.  Bezüglich  der  Ausführung  der  Spodiumfiltration, 
sowie  der  Wirkung  des  Spodiuras  auf  den  Dicksaft  verweisen  wir  auf  das  in  dem 
Abschnitt  Uber  die  Knochenkohle  Gesagte. 

b)  Verkochung. 

Der  Dieksaft  wird  in  einem  gesonderten  Verdampfapparat  bis  zu  jener 
Consistenz  eingedampft,  bei  welcher  die  Krystallbildung  erfolgen  soll.  Man  nennt 
diesen  Vorgang  das  Verkochen  und  den  Apparat  den  Kochapparat  oder  das 
Vacuum. 

Die  Kocbapparate  werden  heutzutage  in  mannigfacher  Form  und  Ausführung 
hergestellt.  Fig.  5947  zeigt  ein  Vacuum  von  der  älteren  kugeligen  Form.  Die 
Heizung  geschieht  mit  directem  Dampf  mittels  Doppelboden  und  mehrerer  über- 
einander gelagerten  Dampfschlangen.  Die  Übrige  Anordnung  ist  analog  jener  der 
Verdampfapparate.  Das  Ablassen  der  Füllmasse  geschieht  durch  die  mit  einem 
eingeschliffenen  Conus  oder  guten  Ventil  verschliessbare  Oeffnnng  mittels  Hebel- 
vorrichtung. Der  Apparat  ist  mit  einem  einfachen  Condensator  fUr  nasse  Luft- 
pumpe versehen. 

Bezüglich  der  Einrichtung  der  üebersteiger,  Saftfänger  und  Condensatoren 
verweisen  wir  auf  das  im  vorigen  Absatz  Gesagte. 

Die  Vacuumapparate  wurden  früher  ausschliesslich  in  Kugelform  und  aus 
Kupfer  hergeetellt.  Gegenwärtig  zieht  man  die  elliptische  Gestalt  (wegen  des  höheren 
Steigraums)  und  als  Material  Eisen  vor.  Für  Rohzuckerarbeit  werden  eiserne  koffei- 
fÖrmige  Vacua  von  bedeutenden  Dimensionen  und  zum  Heizen  mittels  Saft-  oder  Retour- 
dampf gebaut.  Fig.  5948  u.  5949  zeigen  ein  derartiges,  sog.  „liegendes“,  von  Lexa- 
H er  old  construirtes  Vacuum.  Das  Heizsystem  besteht  aus  zwei  von  einander  unab- 
hängigen Heizkammern.  Die  untere  Heizkammer  c ist  im  conisch  zulaufenden  Unter- 
theile  des  Apparates  gelegen  und  besteht  aus  liegenden  Röhren  (oder  auch  Dampf- 
schlangen), welche  wegen  der  grösseren  darüber  lastenden  Füllmasseschichte  in 
den  verschiedenen  Kochperioden  mit  Retour-  oder  directem  Dampf  geheizt  werden. 
Die  obere  Heizkammer  ist  in  zwei  Hälften  getheilt  In  der  verticalen  Scheide- 
wand ist  ein  Ventil  b angebracht,  welches  die  Heizung  beider  Hälften  mit  gleichem 
oder  verschiedenem  Dampf  (z.  B.  die  der  einen  Hälfte  mit  Dampf  aus  dem  ersten, 
die  der  anderen  mit  Dampf  aus  dem  zweiten  Verdampfkörper)  ermöglicht.  Jede 
Hälfte  hat  drei  übereinander  liegende  Abtheilungen.  Der  Dampf  durchstreich- 
die  fast  horizontal  liegenden  Rohre  der  untersten,  dann  der  mittleren  und  schliesst 
lieh  der  obersten  Abtheilung  (die  Anordnung  kann  die  umgekehrte  sein).  Die 
dritte  (oberste)  Abtheilung  jeder  Hälfte  kann  durch  ein  Ventil  (o)  abgesperrt 
und  so  ausser  Betrieb  gesetzt  werden,  was  im  Anfang  der  Arbeit,  wenn  der 
8aft  noch  nicht  das  ganze  Heizsystem  bedeckt,  nothwendig  ist.  Zum  Entleeren 
dient  bei  kleineren  Apparaten  eine  einzige  Oeffnung,  welche  die  Länge  des  Appa- 
rates und  die  Breite  von  */am  besitzt.  Bei  grösseren  Apparaten  (von  150  ma 
Heizfläche  aufwärts)  werden  zwei  derartige  Oeffnungen,  neben  einander  angebracht 
Diese  Oeffnung  ist  mit  einem  Verschubdeckel  verschliessbar,  welcher  mit  Kaut- 
schukrabmen  von  prismatischem  vollen  oder  hohlen  Querschnitt  gedichtet  wird, 
im  letzteren  Falle  geschieht  das  Anpressen  mittels  Wasserdruck.  Das  Abschieben 
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des  Deckels  wird  mittels  Zahnstange  und  Transmissionswelle,  die  mit  Schrauben- 
rad, Schraube,  Räderlibersetzung  und  Handrad  bewegt  wird,  auf  den  Traversen  T 
bewerkstelligt.  Diese  Apparate  vermögen  400  q Füllmasse  und  darüber  zu  fassen, 
ihre  Länge  beträgt  bei  entsprechender  Breite  Uber  4m.  Ein  Snd  beansprucht  je 
nach  der  Concentration  des  zu  verkochenden  Saftes  8 bis  12  Stunden. 

Das  Product  der  Verkochung  der  Zuckersäfte,  mag  nun  auf  Rohzucker  oder 
Consumwaare  gearbeitet  werden,  ist  die  Füllmasse.  Dieselbe  ist  ein  breiartiges 
Gemisch  von  Znckerkrystallen  und  Syrup,  wenn  „auf  Korn“  gekocht  wird; 
dagegen  ein  dicker  krystallfreier  Syrup,  wenn  „blank“  gekocht  wurde.  Das 
Kornkochen  erfordert  Säfte  von  einem  hohen  Reinheitsquotienten,  sinkt  derselbe 
erheblich,  wie  dies  bei  der  Rohzuckerarbeit  bereits  beim  GrHnsyrup,  bei  der 


Fig.  5948. 


Weisswaarenfabrication  bei  dem  nächstfolgenden  Syrup  der  Fall  ist,  so  ist  in 
Folge  des  nngUnstigeren  Verhältnisses  von  Zucker  zum  Nichtzucker  beim  Ein- 
dicken im  Vacuum  eine  Kryslallausscheidung  nicht  gut  erreichbar.  Es  wird  auf 
Blank  gekocht  und  die  Füllmasse  scheidet  erst  nachträglich,  der  Rnhe  und  Ab- 
kühlung überlassen,  Krystalle  aus.  Das  Blankkochen  war  früher  allgemein  auch 
für  das  erste  Product  in  Gebrauch. 

Das  Kochen  auf  Korn  hat  den  grossen  Vortheil,  dass  man  es  vollkommen 
in  der  Macht  hat,  die  Beschaffenheit  des  Korns  zu  regeln  und  dass  die  Aus- 
beute an  Krystallen  eine  grössere  ist,  was  für  den  Fabrikanten  insofern  von 


Digitized  by  Google 


424 


Zuckerfabrication  (Arten  der  Verkochung). 

Wichtigkeit  ist,  als  er  mit  geringeren  Kosten  eine  grössere  Menge  marktfähiger 
Waare  und  in  kürzerer  Zeit  als  beim  Blankkochen  erhält.  Bei  letzterem  handelt 
es  sich  lediglich  darum,  den  Saft  bezw.  Syrup  auf  eine  derartige  Consistenz  zn 
bringen,  dass  derselbe  nach  dem  Ablassen  aus  dem  Vacuum  die  grösstmögliche 
Menge  genügend  grosser  Zuckerkrystalle  ausscheidet,  mit  anderen  Worten:  man 
muss  eine  heiss  gesättigte  Zuckerlösung  bereiten.  Wird  die  Eindickung  zu  weit 
getrieben,  so  erfolgt  die  Ausscheidung  sehr  kleiner  Krystalle  (Krystallmehl), 
welche  sieb  vom  anhängenden  Syrup  Behr  unvollkommen  trennen  lassen ; ist  da- 
gegen die  Eindickung  nicht  genügend  weit  gediehen,  so  ist  die  Ausbeute  an 
Zucker  eine  unzulängliche. 


Fig.  5.949. 


Die  Füllmasse  unterscheidet  sich  in  ihrer  Zusammensetzung  von  dem  Dick- 
Baft  bezw.  uneingedicktem  Syrup  nur  durch  ihren  geringeren  Wassergehalt.  Der- 
selbe beträgt  bei  Rohzuckerfllllmassen,  welche  geschleudert  werden,  4 bis  6 Proc., 
bei  Formarbeit  bis  10  Proc.;  bei  Weisswaarenfüllmassen  12 — 13  Proc.  und  bei 
blank  gekochten  Füllmassen  10  bis  14  Proc.  Das  relative  Verhältniss  der  Stoffe, 
welche  die  Trockensubstanz  ausmachen,  ist  unverändert  geblieben.  Die  durch- 
schnittliche Zusammensetzung  einer  Rohzuckerfüllmasse  ist  folgende:  Wasser  4 Proc., 
Zueker  88-5  Proc.,  Asche  3 Proc.,  organische  Nichtzuckerstoffe  4-5  Proc. 

Der  Vorgang  beim  Einkochen  im  Vacuum  ist  in  KUrze  folgender: 

Bei  dem  Blankkocben  wird  das  Vacuum  bis  zur  entsprechenden  Höhe  mit 
Saft  gefüllt  und  in  dem  Masse  als  das  Wasser  verdampft,  frischer  Saft  nach- 
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gezogen,  so  dass  der  Apparat  immer  voll  bleibt.  Man  beurtheilt  die  Concentration 
in  der  Weise,  dass  eine  kleine  Probe  zwischen  Daumen  und  Zeigefinger  gebracht 
wird  und  die  beiden  Finger  langsam  von  einander  entfernt  werden.  Es  bildet 
sich  ein  Faden,  nach  dessen  Beschaffenheit  man  auf  den  Grad  der  Eindickung 
schiiesst  (Faden probe). 

Das  Kornkocben  verlangt  grössere  Erfahrung  und  Aufmerksamkeit.  Man 
verfährt  hiebei  in  verschiedener  Weise,  je  nachdem  auf  Rohzucker  oder  Consum- 
waare  gekocht  wird. 

Im  ersten  Falle  wird  auf  grobes  Korn  gekocht,  weil  sich  die  grösseren 
Krystalle  leichter  und  vollkommener  vom  Syrup  trennen  lassen  und  die  Ausbeute 
eine  grössere  ist.  Bei  der  Arbeit  anf  weisse  Waare  hingegen  wird  feines  Korn 
verlangt,  damit  die  Brode  dicht  ansfallen  und  eine  möglichst  glatte,  egal  aus- 
sehende Oberfläche  erhalten.  Die  Grösse  des  Korns  bei  Consumzucker  bängt 
von  den  Anforderungen  des  Publicums  ab.  Der  Beginn  des  Kochens  ist  ähnlich 
wie  beim  Blankkochen,  nur  wird  das  Vacuum  nicht  sofort  bis  zur  gegebenen 
Höhe  mit  Saft  gefüllt,  dies  geschieht  vielmehr  durch  snccessives  Machziehen  in 
dem  Masse  als  der  Saft  dicker  wird.  Sobald  die  Krystallbildung  beginnt,  wird 
das  Nachziehen  und  die  Heizung  je  nach  der  erforderlichen  Grösse  der  Krystalle 
geregelt.  Die  Menge  des  beim  jedesmaligen  Einziehen  eintretenden  Saftes  und 
die  Pausen,  welche  gemacht  werden,  sind  von  wesentlichem  Einfluss.  Wie  weit 
man  das  Einkochen  treiben  darf,  bängt  von  der  Beschaffenheit  der  Säfte  ab.  Bei 
der  Rohzuckerarbeit  können  sehr  reine  Säfte  so  bedeutend  concentrirt  werden, 
dass  die  Füllmasse  ein  ganz  dichter,  beim  Erkalten  festwerdender  Brei  wird  und 
doch  kurz  bleibt,  d.  h.  beim  Auseinandernehmen  nicht  die  geringste  Fadenbildung 
eintritt  („T  rocken  koche  n“).  Bei  der  Weisswaarenarbeit  darf  unter  eine 
gewisse  Concentration  (circa  10  Procent  Wassergehalt)  nicht  heruntergegangen 
werden. 

Während  der  Krystallbildung  muss  darauf  gesehen  werden,  dass  die  Kry- 
stalle scharfkantig  werden,  es  darf  nämlich  die  Concentration  nicht  soweit  sinken 
(durch  zu  starkes  Anwärmen  und  Nachziehen  von  frischem  Saft),  dass  eine  theil- 
weise  Lösung  der  Krystalle  eintritt.  Von  der  „Schärfe“  der  Krystalle  hängt 
nämlich  die  Leichtigkeit  ab,  mit  welcher  der  Syrup  bei  der  nachfolgenden  Be- 
handlung der  Füllmasse  abfliesst.  Man  überzeugt  sich  von  dem  Aoussern  der 
Krystalle,  indem  man  eine  Probe  unter  Wasser  zerreibt.  Die  zwischen  den 
Fingern  verbleibenden  Krystalle  müssen  sich  scharf  anfühlen  und  dürfen  nur 
langsam  zergehen. 

Bei  Gegenwart  von  zu  viel  freien  Alkalien  oder  Kalk,  sowie  wenn  in  Folge 
abnormer  Witterungsverhältnisse  die  Rübe  gewisse  organische  Substanzen  („Pectin- 
stoffe“)  in  grösserer  Menge  enthält,  treten  beim  Kochen  Erscheinungen  auf,  welche 
man  Fettkochen  nennt.  Das  Sieden  hört  ganz  auf  und  die  Masse  beginnt 
braun  zu  werden.  Man  lässt  in  solchen  Fällen  den  unvollendeten  Sud  sofort  ab 
und  sorgt  auf  der  Saftreinigungsstation  für  die  nöthigen  Massnahmen,  um  eine 
Wiederholung  dieses  Uebelstandes  zu  vermeiden. 

Die  Rohzuckerarbeit. 

Die  nachfolgende  Behandlung  der  fertiggekochten  und  aus  dem  Vacuum 
entleerten  Füllmasse  bezweckt  die  Trennung  der  Zuckerkrystalle  von  dem  anhän- 
genden Syrup  und  die  Gewinnung  einer  möglichst  grossen  Menge  krystallisirten 
Zuckers  aus  den  Syrupen,  sowohl  durch  wiederholtes  Einkochen  und  Krystaili- 
sirenlassen  als  durch  Zuhilfenahme  eigener  Methoden  physikalischer  und  chemi- 
scher Natur  (Melasseentzuckerungsverfahren ). 

Die  Trennung  der  Zuckerkrystalle  von  dem  anhängenden  Syrup  geschieht 
vorwiegend  durch  Ausschleudern  mittels  Centrifugcn  (die  ältere  „Formenarbeit“ 
wird  gegenwärtig  allgemein  verlassen  und  ist  nur  in  Consumzuckerfabriken  in 
Anwendung). 
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Zuckerfabrication  (Mauchen). 


Fig.  Ö95(). 


Die  Einführung  der  Centrifuge  in  die  Zuckerfabrication  füllt  in  die  ersten  fünfziger 
Jahre.  Anfänglich  diente  die  Centrifnge  ausschliesslich  der  Naehproductenarbeit,  erst  viel 
später  erfolgte  ihre  Anwendung  zur  Gewinnung  der  Erstproducte  und  schliesslich  von  Consnm* 
waare  (S c h r ö d er- W ei n r i c h im  J.  1870).  Ihre  Bedeutung  für  die  Znckerindustrie  ist 
eine  tiefeingreifende  und  wird  der  Einführung  des  Dampfes  zum  Anwgnnen  und  Verkochen 
nnd  jener  der  8chlammsaft»aturation  an  die  Beite  gestellt. 

Die  aas  dem  Vacuum  in  Gestalt  eines  dichten,  klumpenförmigen  Breies 
tretende  Füllmasse  eignet  sieb  als  solche  nicht  zum  Ausschleudem.  Dieselbe 
wird  in  der  sogenannten  Maischmaschine  von  Fesca  (Fig.  5950)  häufig 
unter  Zufluss  von  GrUnsyrup  zu  einem  gleichförmigen  Brei  angorührt  und  daun 
erst  centrifugirt.  Die  Maischmaschine  muss  derart  constroirt  sein,  dass  eine  Zer- 

reibung  der  Zuckerkrystalle  möglichst  vermieden 
wird. 

Bezüglich  der  Einrichtung  und  Wirkungs 
weise  der  Centrifugen  verweisen  wir  auf  den 
Art.  „Centrifugaltrockenmasckinen“  II  pag.  297. 
Die  in  der  Zuckerfabrication  verwendete  Cen- 
trifuge  hat  je  nachdem  dieselbe  zum  Ausschlen- 
dern  von  Rohzucker  oder  zur  Darstellung  von 
Consumwaare  dienen  soll,  mannigfache  Abän- 
derungen erfahren.  Von  den  zu  letzterem  Zweck 
dienenden  Centrifugen  wird  später  die  Rede  sein. 

Die  beistebenden  Fig.  5961  u.  5952  ver- 
anschaulichen eine  in  den  österreichischen  Zucker- 
fabriken atark  verbreitete  Centrifugenconstruc- 
tion  der  Maachinenbauanstalt,  vorm.  Breitfeld, 
Dantk  & Co.  in  Prag  fUr  Pileerzeugung,  doch 
dient  dieselbe  mit  unwesentlichen  Abänderungen, 
welche  aus  der  nachfolgenden  Beschreibung  er- 
sichtlich sind,  auch  zum  Rohzuckerschleudem. 


Die  Centrifnge  besteht  ans  dem  äussern  Mantel  A (Zarge)  von  Gusseisen, 
welcher  beim  Rohzucker-Schleudern  mit  einem  gusseisernen  Ringdeckel,  welcher 
auf  die  Zarge  aufgesetzt  wird  und  bis  a,  a reicht,  versehen  ist.  Bei  Pile-Er- 
zeugung  ist  auf  der  Zarge  ein  Blechdeckel  b,  der  in  Charniren  aufklappbar  ge- 
macht ist,  angebracht,  damit  bei  der  sogenannten  Dampfdecke  der  Dampf  nicht 
nach  oben  aus  der  Trommel  entweichen  kann.  In  der  Zarge  befindet  sich  die 
Trommel  B,  die  aus  einem  gelochten  Stahicylinder  c besteht,  welcher,  an  dem 
gusseisernen  Conus  D angenietet,  die  Trommel  bildet;  innen  an  dem  Stahicylinder 
sind  zwei  Siebe  und  zwar  ein  eisernes  Drahtsieb  und  eiu  fein  gelochtes  Messing- 
sieb  angebracht.  Oben  auf  der  Trommel  befindet  sich  bei  Pilö-Erzeugung  ein 
abnehmbarer  Blechring  d,  der  durch  sechs  Schubriegel  e an  der  Trommel  befestigt 
wird  und  beim  Herausnehmen  der  Zuckersegmente  abgenommen  wird,  unten  auf 
dem  gusseisernen  Conus  D der  Trommel  wird  ein  schwacher  Blecbring  mit 
kurzen  Fussen  (Podest)  eingelegt,  um  unter  diesem  das  von  der  Dampfdecke  ge- 
bildete Condensationswasser  aus  der  Trommel  abzuleiten.  Dieses  Podest  oder 
„Banquette“  wird  bei  Rohzuckerschleudern  weggelassen.  Die  Trommel  ist  aussen 
noch  mit  einer  an  zwei  entgegengesetzten  Punkten  angreifbaren  hölzernen  Bremse  L 
versehen,  die  aussen  an  der  Zarge  durch  den  Hebel  F gezogen,  die  Trommel 
rascher  zum  Stillstand  bringt. 

Die  Trommel  sitzt  auf  der  Stahlspindel  6,  welche  oben  in  der  Metall- 
btichse  Ft  das  zweite  Mal  unten  in  einer  zweiten  Metallbtlchse  g fix  gelagert  läuft 
und  sich  unten  auf  der  Linse  h mit  ihrem  Zapfen  i bewegt.  An  der  oberen 
Btlchse  f ist  die  selbstthiitige  Schmiervorrichtung  nach  Patent  Osenbrück  ange- 
bracht; diese  besteht  aus  der  oberen  Schale  k,  wo  das  Schmieröl  von  oben  aus 
durch  ein  Loch  in  der  Spindel  G eingegossen  wird,  von  hier  gelangt  es  durch 
die  Schmiernute  in  dem  oberen  Conus  p der  Spindel  in  die  untere  Schale  l und 
von  hier  aus  mittelst  Centrifugalkraft  gehoben  durch  das  Röhrchen  m wieder  in 
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die  obere  Schale  k,  um  neuerdings  zum  Schmieren  verwendet  zu  werden,  was  so 
lange  continuirlich  fortgeht  als  noch  genügend  flüssiges  Oel  vorhanden  ist.  Unten 
auf  der  Spindel  G ober  der  unteren  Büchse  g ist  die  Antriebscheibe  H für  die 
Centrifuge  aufgesetzt,  welche  mittelst  geschränkten  Riemen  von  dem  Vorgelege  L 


die  Centrifuge  bewegt.  Die  obere  und  untere  Büchse,  in  welchen  die  Spindel 
läuft,  sind  in  der  sogenannten  Laterne  J eingesetzt,  die  unten  ein  stellbares 
Lager  n besitzt,  nm  die  Spindel  sammt  der  Trommel  nach  Bedarf  hoher  oder 
niedriger  stellen  zu  können.  Aussen  an  der  Zarge  A ist  eine  schmiedeiserne 
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Stange  K mit  Handrad  o angebracht,  welche  bis  za  dem  Vorgelege  L der  Cen- 
tn fn  ge  reicht  nnd  znm  Ausrücken  des  Riemens  dient,  am  die  Centrifage  einzo- 
stellen  oder  wieder  in  Gang  zn  setzen.  Die  ablaufenden  Syrupe  werden  dnreb 
die  Rinne  M,  welche  sich  in  der  Zarge  befindet,  abgeftlhrt. 


Vor  dem  Beschicken  wird  die  Trommel  in  Drehung  versetzt.  In  Folge  dessen 
legt  sich  die  eingebracbte  Füllmasse  sofort  an  die  Wandungen  an,  der  flüssige 
Antheil  wird  durch  die  Centrifugalkraft  durch  die  Messingsiebe  hindurchgetrieben, 
während  je  nach  der  Dauer  der  Drehung  eine  mehr  weniger  syrupfreie  Schiebt« 
von  Zuckerkrystallen  zurUckbleibt.  Der  Fabrikant  hat  es  dergestalt  in  seiner 
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Macht,  je  nach  Erfordernis«  eine  höher  oder  niedriger  „rendirende“  Waare  her- 
zustellen. 

Der  ansgeschlenderte  Rohzucker  wird,  nachdem  die  Centrifuge  zum  Still- 
stand gebracht  wurde,  mittels  Holzschaufeln  herausgenommen.  Om  diese  immerhin 
zeitraubende  Arbeit  zu  ersparen,  hat  man  Centrifagen  mit  unterer  Entlee- 
rung, die  bereits  in  der  Praxis  sich  Eingang  zu  verschaffen  beginnen,  sowie 
solche  fUr  ununterbrochenen  Betrieb  construirt. 

Der  aus  der  Füllmasse  gewonnene  Zucker  heisst  erstes  Product.  Der 
abgeffossene  Syrup,  „Grlinsyrup“,  wird  im  Vacnum  auf  Fadenprobe  eingekocht 
und  in  eiserne  Behälter  von  ca.  2'bm  Inhalt,  welche  in  einem  37 — 45°  C.  warmen 
Raume  aufgestellt  sind,  abgelassen.  In  der  langsam  abküblenden  Masse  beginnt 
die  Krystallisation  nach  kurzer  Zeit  und  ist  je  nach  der  Beschaffenheit  des  Syrups 
nach  drei  bis  zehn  Tagen  beendet.  In  der  Regel  wartet  man  jedoch  12  bis 
14  Tage,  worauf  die  Masse  gemaischt  und  geschleudert  wird.  Der  gewonnene 
Zucker  heiBst  zweites  Product,  und  unterscheidet  sich  in  seiner  Qualität 
in  der  Regel  nur  wenig  vom  ersten  Product.  Der  abgeschleuderte  Syrup  wird 
auf  drittes  Product  eingekocht.  Die  Füllmasse  kommt  in  grosse,  mehrere 
Sude  aufnehmende  Eisenbehälfer  von  8 bis  lOl!bm  Inhalt,  die  in  eigenen  durch 
Dampf  heizbaren  Räumen  (Syrupkeller)  aufgestellt  sind.  Die  Eryatallbildung  ist 
in  Folge  der  grossen  Menge  an  Nichtzuckerstoffen,  welche  in  den  abgeschleu- 
derten Syrupen  in  Lösung  verblieben,  eine  viel  langsamere  und  kann  das  Aus- 
schleudern  des  dritten  Productes  erst  nach  4 bis  6 Wochen  vorgenommen  werden. 
Das  Einkochen  der  Syrupe  vom  dritten  Product  ist  in  der  Regel  nicht  mehr 
lohnend  und  werden  dieselben  entweder  als  Melasse  an  Spiritusfabriken  verkauft 
oder  nach  einer  der  Bpäter  zu  beschreibenden  Entznckerungsmethoden  auf  Zucker 
verarbeitet.  Sehr  oft  beschränkt  mau  sich  auf  die  Gewinnung  von  nur  zwei 
Producten  und  unterwirft  den  letzten  Syrup  der  Osmosirung. 

Eine  gut  geleitete  Saftreinigung  vorausgesetzt,  beträgt  die  Ausbeute  an 
erstem  Product  (von  95  bis  96  Proc.  Polarisation)  bis  73  Proc.  (bei  Formarbeit, 
welche  dünnere  bis  10  Proc.  Wasser  enthaltende  Füllmassen  erheischt,  68  bis 
69  Proc.),  an  zweitem  Product  bis  31  Proc.,  an  drittem  bis  18  Proc.  der  jewei- 
ligen Fllllmassemenge. 

Die  Menge  der  aus  den  Säften  ursprünglich  gewonnenen  Füllmasse,  welche 
in  gut  geleiteten  Fabriken  insgesammt  gewogen  wird,  so  dass  mit  Zuhilfenahme 
ihrer  chemischen  Zusammensetzung  die  Menge  des  in  Gestalt  von  Füllmasse  aus 
der  Rübe  gewonnenen  Zuckers  berechnet  werden  kann,  in  Zusammenhalt  mit  der 
in  der  Rübe  eingeführten  und  der  wirklich  erzeugten  Zuckermenge  gibt  die  wich- 
tigste Handhabe  zur  Beurtbeilung  der  Fabrikarbeit.  Während  die  Menge  der 
Füllmasse  von  der  Qualität  der  Rübe  abhängt,  ist  ihre  Zusammensetzung  in  erster 
Reihe  von  der  Güte  der  Arbeit  abhängig,  daher  einen  gut  geleiteten  Betrieb  vor- 
ausgesetzt, die  percentuelle  Menge  des  aus  der  Füllmasse  gewonnenen  Zuckers  nur 
geringen  Schwankungen  unterliegt,  während  je  nach  der  Güte  der  verarbeiteten 
Rübe  die  Füllmassenmenge  eine  bedeutend  verschieden  grosse  sein  kann.  Mit 
anderen  Worten : ein  guter  Betriebsleiter  kann  auch  aus  relativ  zuckerarmer  Rübe 
eine  gute  Füllmasse  gewinnen,  ihre  Menge  wird  jedoch  nur  gering  sein.  (Ganz  un- 
abhängig ist  die  Zusammensetzung  der  Füllmasse,  die  beste  Arbeit  vorausgesetzt, 
von  der  Qualität  der  Rübe  nicht,  da  unter  gewissen  Umständen  eine  Anhäufung 
von  gewissen  Substanzen  in  der  Rübe  eintreten  kann,  welche  bei  der  Reinigung 
der  Säfte  sich  gar  nicht  oder  nicht  zur  Gänze  entfernen  lassen.) 

Das  im  J.  1885  in  Deutschland  patentirte  Krystallisations-Verfabren  von 
Dr.  L.  Wulff,  später  Bock,  welches  bezweckt,  durch  Krystallisation  in  Bewe- 
gung (durch  Rotation  der  Apparate  oder  durch  Rührwerke)  beliebig  grosse  iao- 
lirte  Krystalle  durch  Einträgen  von  fertigen  kleineren  Krystallen  in  eine  voll- 
kommen gesättigte  Lösung  im  Laufe  einer  kurzen  Zeit  (2 — 3 Tage)  darzustellen 
und  welches  insbesondere  für  die  Zuckergewinnung  aus  Nachproducten  von  Werth 
wäre,  weil  man  das  wocbenlange  Lagern  der  eingekochten  Syrupe  und  das  un- 
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unterbrochene  Anwürmen  der  Krystallisationsräume  ersparen  würde,  ist  bisher 
aus  dem  Stadium  mehr  weniger  gelungener  Versuche  nicht  herausgetreten. 

Die  Werthbestimmung  de«  Rohzuckers  de«  Handel«  geschieht  nach  dem  sog.  fran- 
aöflischen  Rendement  oder  der  wahrscheinlichen  Nettoausbeute  an  reinem  Zocker  unter 
Zugrundelegung  eine«  melassemetrischen  Coefficienten  für  die  Nicbtznckerstoffe.  Derselbe 
wurde  zu  Folge  der  früher  gütigen  Annahme,  das«  bei  der  Kaffinirung  de«  Rohznckers  die 
mineralischen  Bestandteile  desselben  die  fünffache  Menge  an  Saccharose  am  Auskrjstallisiren 
hindern,  mit  5 festgesetzt,  d.  fa.  es  wurde  von  der  durch  Polarisation  ermittelten  Zucker- 
menge die  fünffache  Monge  des  Ascbengewichtes  in  Abzug  gebracht  und  die  Differenz  als 
Rendement  oder  Titrage  nach  dem  Marktpreis  verrechnet.  Später  wurde  diese  Zahl  in 
Frankreich  auf  4 herabgesetzt,  während  dieselbe  in  Oesterreich-Ungarn  und  in  Deutschland 
in  Kraft  blieb.  Für  den  Invertzucker  (Glucose)  wird  ein  ähnlicher  Abzug  von  der  Polari- 
sation und  »war  im  Betrag  des  doppelten  Gehaltes  an  Invertzucker  vorgenommen.  Die  Aschen- 
bestimmung geschieht  durch  Veraschen  des  Zuckers  mit  Schwefelsäure  (Bcheibler);  der  ge- 
fuudene  Betrag  wird  mit  Rücksicht  auf  das  grössere  Gewicht  der  in  schwefelsaure  Salze 
übergeführten  Mineralbestandthcile  um  Vjo  vermindert.  Man  hat  zwar  später,  als  das  Un- 
wissenschaftliche dieser  Methode  nachgewiesen  worden  war  und  in  der  Erkenntnis»,  dasa  die 
Ausbeute  an  weiesem  Zucker  in  keinem  directen  Verhältnis»  zu  der  Polarisation  und  dem 
Aschengehalte  des  verarbeiteten  Rohzucker«  steht  (der  wirkliche  Coefficient  hiingt  nicht  blos 
von  den  mineralischen  Bestandtheilen,  sondern  attoh  von  den  organischen  Richtsuckerstoffen 
und  schliesslich  auch  von  den  Raffinalionsbediugungen  ab),  versucht,  eine  andere  Werth- 
bestimmnng  einsttfiihren  (die  von  Bcheibler  modifleirte  alkoholische  Auswsschmethode  von 
Paren),  doch  blieb  die  Ältere  Reudementmethode  als  einfachere  und  rascher  ausführbare  ln 
Geltung  nnd  wird  noch  heute  allgemein  sur  Werthbestimmung  des  Handelsrohmckers  an- 
gewendet. 

Weisswaarefabrication. 

Während  der  aus  dem  Zuckerrohr  gewonnene  Rohzucker  vielfach  ohne 
weitere  Reinigung  genossen  wird,  enthält  der  dem  RUbenrohzucker  anhaftende 
Syrup  gewisse  unangenehm  riechende  und  schmeckende  Stoffe,  welche  diesen 
Zucker  zum  menschlichen  Genüsse  untauglich  machen.*)  Derselbe  erfordert  daher 
eine  Reinigung,  welche  in  der  möglichsten  Entfernung  des  Syrups  besteht.  Diese 
Reinigung  wird  entweder  durch  Abwaschen  der  Krystalle  mit  Wasser,  Dampf  oder 
einer  concentrirten  Zuckcrlösung  (Klärsei)  in  Contrifugen  (8and-  und  Pilöfabri- 
cation),  oder  durch  Auflösen  des  Rohzuckers  in  Wasser  oder  DUnnsaft,  abermalige 
Reinigung  dieser  Lösungen  und  Einkocben  auf  Füllmasse  (Raffinaderzeugung)**) 
bewerkstelligt. 

a)  Erzeugung  von  Sand-  und  Pildzucker.  Dieselbe  stellt  den 
kürzesten,  billigsten  und  einfachsten  Weg  dar,  um  aus  RUbenfUllmasse  direct 
consumfähige  Waare  zu  erhalten.  Wenn  man  gut  ausgekochte,  möglichst  grob- 
körnige RUbenfUllmasse  centrifugirt,  so  gelingt  es  durch  Ausdecken  mit  Wasser 
den  in  der  rotirenden  Trommel  zurückgebliebenen  Rohzucker  vollkommen  vom 
anhängenden  Syrup  zu  befreien.  Bringt  man  nun  die  Trommel  sofort  zum  Still- 
stand, so  zerfällt  der  ausgedeckte  Zucker  in  einzelne  Krystalle  (Sandzucker), 
lässt  man  hingegen  die  Trommel  bis  zum  Erkalten  des  Zuckers  laufen,  so  tritt 
durch  Erstarren  der  zwischen  den  Krystalien  vorhandenen  Zuckerlösuug  ein  Zu- 
sammenkitten der  einzelnen  Krystalle  ein  und  man  erhält  eine  grobkörnige  zu- 
sammenhängende Zuckermasse,  welche  nach  dem  Zerschlagen  in  nussgrosse  Stücke 
Pi  Id  genannt  wird.  Die  Farbe  dieser  Producte  ist  in  Folge  des  in  den  Kry- 
stalien eingeschlossenen  Syrups  mehr  weniger  gelblich;  es  entsprechen  dieselben 

*)  Die  Erzeugung  von  weisser  Waare  (eigentlicher  „fi  aft  in  el  is“)  aus  blossen  Rüben- 
«äften  wird  mir  sotten  und  nur  unter  gewissen  Umständen  ausgeübt.  Bie  erfordert 
einerseits  sehr  gut  gereinigte  Säfte,  andererseits  Consnmenten,  welche  sich  mit  einer 
grobkörnigen,  porösen,  nicht  vollkommen  weisseu  Waare  begnügen. 

**)  Da  man  unter  der  Bezeichnung  „Raffiniren“  die  Umarbeitung  eines  unreinen  Endpro- 
ductos in  ein  mehr  weniger  vollkommen  reines  Endproduct  versteht,  so  sollte  die  Ge- 
winnung von  Sand-  und  Piläzucker  ebenfalls  „Raffination“  und  diese  beiden  Producta 
„Raffinade“  heissen.  Man  beschränkt  indes«,  dem  älteren  Sprachgebrauch  folgend,  die 
Bezeichnung  „Reffiniren“  auf  jene«  Verfahren,  nach  welchem  durch  Wiederauflösen 
von  Rohcncker  in  Wasser  oder  in  den  Dünnsäften  der  Rübenfabriken  weisse  Waare 
gewonnen  wird. 
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deshalb  sowohl  durch  ihr  Aussehen  als  durch  ihre  Form,  nicht  allen  Anforde- 
rungen, welchen  der  verfeinerte  Geschmack  des  Consnmenten  in  vielen  Ländern 
an  Consumzucker  stellt  und  werden  daher  auch  geringer  als  Raffinade  bewerthet. 
Sandzucker,  welcher  zumeist  in  Russland  („ pesok “)  und  in  Frankreich  („les 
blancs“),  in  Deutschland  und  Oesterreich  nur  vereinzelt  und  zeitweise  (je  nach 
der  Handelsconjunctur)  erzeugt  wird,  dient  zumeist  zur  Erzeugung  feiner  Raffinade, 
wogegen  Pi  16  meist  im  Orient  als  Consumwaare  Absatz  findet. 

Vorbedingung  bei  der  Erzeugung  beider  Zuckersorten  ist  eine  stramm  ein- 
gekochte Füllmasse  mit  möglichst  grossem,  scharfem  und  gleichförmigem  Korn. 
Die  Entfernung  des  Syrups  geschieht  in  eigenartig  construirteu  Centrifugen  (siehe 
Näheres  bei  der  obigen  Beschreibung  der  Rohzuckereentrifuge)  durch  Ausdecken. 
Man  hat  hiezu  anfangs  Wasser  angewendet,  welches  den  Vortheil  bat,  dass  der 
Syrnp  rasch  verflüssigt  und  schneller  durch  die  Centrifugalkrafi  entfernt  wird. 
Indess  sind  die  Verluste  durch  Lösung  der  Zuckerkrystalle  so  bedeutend,  dass 
man  davon  wohl  allenthalben  abgekommen  ist  und  entweder  Wasserdampf  oder 
Klärsei  anwendet. 

Der  Dampf  wurde  (als  „warmer  Nebel“  von  50 — 60*  C.)  zum  Ausdecken  der  in  die 
von  A.  Fesca  zu  diesem  Zwecke  angepassto  Contrifuge  gebrachten  ungemaischteu  Füllmasse 
zuerst  von  Sch röder - We i ur ich  im  J.  1870  angewendet  und  gebührt  diesem  Verfahreu 
das  Verdienst,  für  die  Consumzuckererzeugung  eine  neue  Epoche  angebahut  zu  haben. 

Der  Dampf  muss  vor  Eintritt  in  die  Centrifuge  entwässert  werden,  was  in 
verschiedener  Weise  erreicht  werden  kann.  Die  Wirkung  des  Dampfes  auf  den 
Zucker  ist  eine  zweifache:  der  Dampf  condensirt  sich  znm  Theil  bei  der  Be- 
rührung mit  der  kälteren  Zuckermasse  und  das  fein  vertheilte  Wasser  benetzt 
letztere  gleichförmig,  ausserdem  wird  jedoch  bei  der  Condensation  Wärme  frei, 
wodurch  die  Verflüssigung  des  Syrups  befördert  wird.  Selbstverständlich  erfolgt 
auch  hier  eine  theilweise  Lösung  des  Zuckers,  doch  bat  dieselbe  in  dem  Augen- 
blicke, wo  sümratlicher  Syrup  entfernt  ist,  nicht  jene  Höhe  erreicht,  wie  bei  der 
Wasserdecke.  Die  vollständige  Verdrängung  des  Syrups  erfolgt  durch  die  während 
der  Dampfwirkung  auf  die  innersten  Zuckerschichten  sich  bildende  Zuckerlösung. 
Es  ist  daher  naheliegend,  dass  man  dieselbe  Wirkung  bei  Vermeidung  jeglicher 
Zuckerverluste  durch  Anwendung  einer  concentrirten  Zuckerlösung  (Deck-Klürsel) 
erreichen  kann.  Zur  Bereitung  des  Klärsels  verwendet  man  Sandzucker  oder 
Abfälle  von  weissem  Zucker.  Die  concentrirte  Lösung  wird  heiss  Uber  Knochen- 
kohle filtrirt.  Der  beim  Decken  ausgeschleuderte  Syrup  wird  in  dem  Masse 
reiner,  als  die  Decke  fortschreitet.  Man  fängt  ihn  daher  in  getrennten  Partien 
auf,  und  verwendet  dieselben  mit  der  verhältnissmässig  unreinsten  angefangen  als 
Vordecken  bei  der  nachfolgenden  Arbeit. 

Wenn  demnach  das  Decken  mit  Klärsei  den  grossen  Vortheil  bietet,  dass 
hiebei  fast  kein  Zucker  aufgelöst  wird,  so  erfordert  es  andererseits  einen  grossen, 
mit  der  Bereitung  des  Klärsels  verbundenen  Kostenaufwand  und  eine  rationelle 
Handhabung  der  verschiedenwerthigen  Decksyrupe.  Man  war  deshalb  in  ver- 
schiedenartiger Weise  bemüht,  das  Dampfdeckverfabren  zu  verbessern,  das  heisst 
weniger  verlustreich  zu  machen.  Hieber  gehört  Körtings  Nebeldeckapparat, 
bei  welchem  dem  von  Wasser  befreiten  Dampf  comprimirte  Luft  beigemengt  wird. 
Es  soll  hiedurch  eine  combinirte  Wirkung  erreicht  werden,  indem  die  mit  Gewalt 
durcbstreichende  Luft  den  durch  Dampf  verflüssigten  Syrup  von  den  Zucker- 
krystallen  abbläst.  Eine  andere  Methode  beruht  darauf,  dass  man  blos  die  Wärme 
des  Dampfes  znm  Verflüssigen  des  Syrups  benützt,  ohne  denselben  direct  auf  den 
Zucker  wirken  zu  lassen.  Bügel  leitet  zu  ddm  Zweck  in  den  Innenraum  der 
Schleuder,  der  von  dem  Füllraum  durch  einen  luftdichten  Blecbmantel  getrennt 
ist,  Dampf  ein  und  erwärmt  derart  durch  die  Wandungen  des  Blechmantels  die 
Zuckermasse.  Die  Erwärmung  geschieht  also  von  Innen.  In  entgegengesetzter 
Weise  wird  bei  der  sogenannten  russischen  Dampfdecke  verfahren,  indem 
hiebei  der  Dampf  in  den  Raum  zwischen  Lauf-  und  Sammeltrommel  geleitet  wird. 
Die  Sammeltrommel  ist  durch  einen  Klappdeckel  mit  Drehriegel  verschlossen. 
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Nachdem  das  Ausdecken  beendet  ist,  lüset  man  bei  der  Pildfabrication  die 
Centrifuge  noch  einige  Zeit  laufen.  Der  Zucker  trocknet  hiebei  aus  und  erstarrt 
au  einer  compacten  Masse.  Die  fertige  Waare  wird  in  Form  von  Ringsegmenten 
der  Centrifuge  entnommen,  auf  einem  Brechwerk  in  etwa  nussgroBse  StUcke  zer- 
kleinert und  in  Säcken  gefüllt  in  don  Handel  gebracht.  Der  Sandzucker  dagegen 
muss  sofort  nach  beendetem  Ansdecken  aus  der  Centrifuge  herausgenommen  werden 
nnd  wird  durch  Ausbreiten  auf  den  geheizten  Böden  getrocknet. 

Die  Trennung  des  Syrups  von  den  Zuckerkrystallen  sucht  in  der  jüngsten 
Zeit  Seyfert  nach  einem  ihm  patentirten  Verfahren  mittels  Paraffinöl  zu 
bewerkstelligen,  indem  die  Füllmasse  in  der  Centrifuge  nach  dem  Abschleudern 
des  Syrups  mit  Paraffinöl  vom  Siedepunkte  220  bis  250°  ausgedeckt  wird.  Der 
Vortheil  des  Verfahrens  soll  darin  liegen,  dass  ein  viel  grösserer  ProcentBatz  fast 
reinen  Zuckers  auf  den  ersten  Wurf  gewonnen  und  daher  die  Menge  der  Nach- 
producte  beschränkt  wird. 

Von  den  bisher  besprochenen  Methoden,  die  in  der  Füllmasse  enthaltenen 
Zuckerkrystalle  von  dem  anhängenden  Syrup  zu  trennen,  weicht  das  sogenannte 
Steffen’sche  Aualaugeverfahren  (patentirt  im  Jahre  1884)  insoferne  ab, 
als  nicht  eine  einzige  Wascbsubstanz  (Wasser,  Dampf,  Klärsei,  Paraffinöl) 
zur  Verwendung  kommt,  sondern  die  Füllmasse  in  geeigneten  Gefässen,  die  unter 
einander  zu  einer  Batterie  vereinigt  sind,  durch  Syrupe  von  zunehmender  Reinheit 
in  ihre  Bestandtheile  zerlegt  wird  und  einerseits  consumfähiger  Zucker  in  lösen 
Krystallen,  andererseits  eine  Reihe  von  verschiedenwerthigen  Syrupen  gewonnen 
wird,  welche  von  dem  minderwerthigBten  angefangen  bei  der  nächsten  Auslauge- 
operation wieder  zur  Verwendung  kommen.  Deber  die  Technik  und  die  prak- 
tischen Erfolge  dieses  Verfahrens,  dessen  Princip  bereits  im  Jahre  1868  von 
Anthon  beschrieben  worden  ist,  sind  bisher  nur  spärliche  Nachrichten  in  die 
Oeffcntlichkeit  gedrungen. 

Statt  aus  Füllmassen  kann  Pild  auch  direct  aus  Rohzucker  durch  Schleudern 
mit  Dampfdecke  gewonnen  werden.  Es  eignet  sich  hiezu  nur  hochpolarisirender 
Rohzucker  von  gleichmässiger  mittelgrosser  Körnnng.  Pilö  aus  grobkörnigem 
Rohzucker  hat  immer  einen  grauen  Stich.  Der  Zucker  wird  vorerst  in  flachen 
Eisenbottichen  gut  durchgemischt  und  hiebei  mit  Ultramarin  gebläut  und  dann 
gesiebt.  Nach  dem  Füllen  der  Centrifuge  wird  der  Innenraum  der  Trommel 
durch  hölzerne  Keile  in  Segmente  getheilt.  Zum  Ausdecken  dient  Retourdampf. 

b)  Raffination. 

Die  Erzeugung  von  raffinirtem  Zucker  geschieht,  wie  bereits  erwähnt,  in 
zweierlei  Weise:  entweder  wird  der  Rohzucker  in  Wasser  aufgelöBt  („ein ge- 
schmolzen“) und  nach  entsprechender  Reinigung  der  Lösungen  sub  diesen 
weisBe  Waare  gewonnen  (eigentliche  Raffination),  oder  es  werden  die  aus  der 
Rübe  gewonnenen,  halb  gereinigten  Säfte  durch  Zugabe  von  Rohzucker  („Ein- 
wurf“) derart  verbessert,  dass  die  Gewinnung  von  weisser  Waare  aus  den- 
selben möglich  und  lohnend  wird.  Die  letztere  Arbeitsweise  wird  heutzutage 
ziemlich  allgemein  verlassen.  Das  in  den  Raffinerien  gewonnene  weisse  Erst- 
product  heisst  Raffinade  (prima  und  Becunda)  und  kommt  entweder  in  der 
bekannten  Hutform  („Brode“)  oder  in  Würfelform  in  den  Handel.  Weniger 
feine  Brodwaare,  welche  sich  von  Raffinade  durch  gröberes,  ungleicbmässigerea 
Korn  und  geringeren  Schluss  unterscheidet,  heisst  Melis  (in  Rübenraffinerien 
auch  S a f t m e 1 i s).  In  manchen  Ländern  (insbesondere  in  England  und  Amerika) 
kommt  entsprechend  dem  Geschmack  des  Publicums  noch  eine  dritte  Sorte  raffi- 
nirten  Zuckers  unter  dem  Namen  crystals  und  granulated  in  den  Handel, 
welche  nichts  anderes  sind  als  durch  Raffination  gewonnener  Sandzucker  in  grö- 
beren oder  feineren  Krystallen. 

Da  sich  die  reine  Raffination  im  Wesen  von  jener  mittels  Einwurf  eigentlich 
nur  durch  das  Lösungsmittel  des  Rohzuckers  unterscheidet,  so  soll  vorerst  der 
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allgemeine  Gang  beider  Fabricationsweisen  beschrieben  und  hierauf  die  Besonder- 
heiten einer  jeden  mitgetheilt  werden. 

Der  zu  verarbeitende  Rohzncker  wird  heutzutage  fast  allgemein  vorge- 
schleudert  oder  „affmirt“.  *)  Zu  dem  Zweck  wird  derselbe  mit  einem  passenden 
Syrup,  der  an  geeigneter  Stelle  dem  Raffinationsbetrieb  entnommen  wird,  ge- 
maischt, dann  geschleudert  und  wenn  nöthig  auf  irgend  eine  Weise  ausgedeckt. 
Man  gewinnt  auf  diese  Weise  ein  äusserst  lichtes  Product  und  entlastet  dadurch 
in  hohem  Grade  die  Spodiumfiltration,  da  die  abgeschleuderten  Syrupe  nur  mehr 
auf  dunklere  Nachproducte  verarbeitet  werden  können  und  deshalb  entweder 
gar  nicht  oder  nur  schwach  Uber  Spodium  filtrirt  zu  werden  brauchen. 

Die  Art,  wie  mit  dem  Einwurf  verfahren  wird,  ist  sehr  verschieden.  Zu- 
meist wird  derselbe  dem  Dünusaft  und  zwar  entweder  vor  der  Filtration,  also 
unmittelbar  nach  der  Saturation  bezw.  den  Schlammpressen  oder  nach  der  Fil- 
tration zugegeben.  In  reinen  Raffinerien  wird  der  vorgeschleuderte  Rohzucker 
in  eigenen  mit  Dampf  heizbaren  Schmelzpfannen  in  Wasser  aufgelöst  (ein- 
geschmolzen). Diese  Lösung  (Dicksafl,  auch  KlÄrsel  genannt),  von  der  Dichte 
von  25  bis  30°  B.  wird  mit  wenig  Kalkmilch  versetzt  und  aufgekocht,  sodann 
zuerst  mechanisch  und  hierauf  bei  ca.  95°  C.  Uber  Spodium  filtrirt.  Die  Kalk- 
zugabe hat  den  Zweck  die  Safte  alkalisch  zu  erhalten.  Die  Alkalität  des  filtrirten 
Dicksaftes  muss  etwa  0*02,  bei  hochfeiner  Raffinade  höchstens  0'008  betragen. 
Eine  ausgiebige  Spodiumfiltration  ist  bei  der  Gewinnung  von  feiner  Consumwaare 
unentbehrlich  und  erfordert  mit  Rücksicht  darauf,  das  die  Alkalität  sehr  niedrig 
gehalten  werden  muss  (da  eine  höhere  Alkalität  die  Qualität  der  Producte  be- 
nachteiligt), eine  grosse  Aufmerksamkeit,  weil  diese  geringe  Alkalität  von  dem 
Spodium  leicht  zur  Gänze  hinweggenommen  werden  kann  und  die  neutral  reagi- 
renden  Säfte  eine  Neigung  zur  raschen  Verderbniss  besitzen. 

Das  in  Raffinerien  verwendete  Spodium  ist  feinkörnig,  die  Filter  bedeutend 
höher  als  in  Rohzuckerfabriken. 

Die  Verkochung  der  eingedickten  Säfte  auf  Füllmasse  ist  wesentlich  ver- 
schieden von  jener  von  reinen  Rübensäften,  einmal  wegen  der  viel  grösseren 
Reinheit  derselben  (dieselbe  bewegt  sieb  beim  Klärsei  zwischen  99  und  100) 
und  ferner  deshalb,  weil  für  Consumwaare  ein  viel  feineres  Korn  verlangt  wird 
und  dieselbe  ein  compactes  Aeussere  („Schluss“)  erfordert.  Die  Grösse  bezw. 
Feinheit  und  Schärfe  des  Korns  hängt  vorzugsweise  von  der  Art  und  Weise  ab, 
wie  viel  und  wie  oft  Dicksaft  nachgezogen  wird,  der  „Schluss“  wird  durch  An- 
wärmen  der  fertig  gekochten  Füllmasse  in  der  Ablasspfanne  („Kühler“)  auf 
85  bis  90°  C.  erreicht,  indem  hiebei  ein  Theil  der  fertig  gebildeten  Krystalle 
sich  auflöst,  und  beim  Erkalten  in  den  Formen  durch  Auskrystallisiren  die  fer- 
tigen Krystalle  aneinander  kittet. 

Vielfach  verlangt  der  Geschmack  der  Käufer  eine  bläuliche  Färbung  der 
Waare,  diese  wird  durch  Zugabe  von  Ultramarin  während  des  Verkochens  er- 
reicht. 

Der  Wassergehalt  der  Füllmasse  ist  je  nach  der  Qualität  des  zu  erzeu- 
genden Productes  ein  verschiedener.  Für  Brode  beträgt  derselbe  10 — 12  Proc. 
(hochfeine  Waare  erfordert  dünnere  Füllmassen),  für  Pilö  und  Krystallzucker 
5 — 6 Proc.,  bei  der  Herstellung  von  Broden  oder  Würfeln  in  Centrifugen  genügt 
ein  Wassergehalt  der  Füllmasse  von  8 — 9 Proc. 

Die  fertige  Füllmasse  wird  aus  dem  „Kühler“  in  die  sogenannten  Zucker- 
brodformen (Fig.  6952  a)  gefüllt.  Dieselben  sind  von  Eisenblech,  auf  der  Innen- 
seite lackirt  oder  emaillirt  und  haben  in  der  Spitze  eine  Ocffnung,  durch  welche 
später  der  Syrup  abfliesst.  Diese  Oeffnung  wird  vor  dem  Ausfüllen  mit  einem 
verzinnten  Stift  a verschlossen.  Die  Grösse  der  Formen  ist  verschieden,  wie 


•)  Diese  kostspielige,  weil  mit  grossen  Anlagekosten  verbundene  Operation  bleibt  jenen 
Raffinerien  erspart,  welche  Sandzacker  verarbeiten;  allerdings  ist  letzterer  auch  wieder 
thenerer  als  der  in  Oesterreich  und  in  Deutschland  fabricirte  Rohzucker. 
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die  Anforderungen  der  Käufer  bezüglich  des  Gewichtes  der  Zuckerbrode  sehr  ab- 
weichend sind,  man  stellt  Brode  von  2 bis  12  K.  Gewicht  her. 

Das  Fullen  der  in  Reihen  aufgestellten  Formen  geschieht  in 
Fi  5952  a ^er  F U 1 1 s t u b e,  welche  eine  Temperatur  von  35  —40°  C.  besitzen 
9'  ' ' muss,  damit  das  Erkalten  der  Füllmasse  langsam  erfolge.  Die 

Au8f1Hlnrbeit  wird  entweder  durch  Menschenhand  oder  mittels  mecha- 
nischer Vorrichtungen  bewerkstelligt. 

Nach  dem  Erkalten,  welches  12 — 24  Stunden  beansprucht, 
werden  die  Formen  mittels  Aufzug  in  ein  oberes  Stockwerk  gebracht 
und  nach  Abnahme  des  in  der  Spitze  steckenden  Stiftes  in  höl- 
zernen Gestellen  neben  einander  aufgestellt.  Diese  Gestelle,  auch 
Tische  genannt,  sind  im  unteren  Theil  mit  breiten  Blechrinnen  zum 
Ableiten  des  abfliessenden  Syrups  versehen.  Die  Temperatur  des 
Bodens  beträgt  30 — 35°  C.  Nach  etwa  24  Stunden  ist  der  Syrnp 
(„ Grllnsyrup“)  vollständig  abgeflossen  und  wird  zum  Decken  der 
Brode  geschritten.  Zuvor  wird  mit  einer  kleinen  Hacke  die  Kruste 
eingchackt  und  der  Boden  des  Brodes  geebnet.  Darauf  wird  der 
Decksyrup  mit  Giesskannen  oder  Schläuchen  aufgegossen.  Beim 
Beginn  des  Betriebes  dient  als  Decksyrup  eine  reine  concentrirte  Zuckerlösnng, 
welche  bei  der  Temperatur  des  Bodens  weder  Zucker  aufznlösen  noch  abzuBetzen 
vermag  (Deckklärsel,  Liker).  Im  weiteren  Verlauf  der  Arbeit  werden  als 
erste  Decken  bereits  gebrauchte  Decksyrupe  verwendet  und  ist  eine  rationelle 
Verwendung  dieser  Syrupe  aus  den  einzelnen  Stadien  des  Deckprocesses,  da  die- 
selben begreiflicherweise  von  verschiedener  Reinheit  und  Färbung  sind,  eine  Haupt- 
bedingung einer  ökonomischen  Bodenarbeit 

Wenn  die  Brode  nach  Ausstossen  aus  der  Form  auf  ihrer  Oberfläche  völlig 
farblos  sind,  wird  der  mehr  weniger  verkrustete  Boden  abgesebnitten  und  die 
Brode  in  den  Formen  durch  „Nutschen“  von  dem  letzten  Rest  des  Decksyrups 
befreit.  Zn  diesem  Zweck  dient  ein  System  eiserner,  horizontal  liegender  Röhren 
(„Nu  t sch b a 1 1 er ie“),  welche  an  der  Oberseite  offene  Stutzen  besitzen.  In  diese 
werden  die  Formen  mit  ihrer  Spitze  eingesetzt  und  mittels  Kautschukringen  und 
der  Schwere  der  Brode  die  Dichtung  bewirkt.  Durch  eine  Luftpumpe  (Nutsch- 
pumpe)  wird  nun  in  der  Nutschbatterie  die  nöthige  LuftverdUnuung  und  in  Folge 
dessen  der  Abfluss  des  restlichen  Decksyrups  bewerkstelligt 

Die  Brode  werden  hierauf  aus  den  Formen  gestossen  („gelöscht")  und 
die  feuchte  Spitze  abgedreht.  Man  lässt  sodann  die  Brode  einige  Zeit  auf  einer 
mit  Papier  bedeckten  Stelle  des  Bodens  stehen,  damit  die  Feuchtigkeit  sich  von 
der  Spitze  aus  gleichförmig  im  ganzen  Brod  vertheile  („das  Verziehen"). 
Darauf  folgt  das  Trocknen  in  eigenen  Trockenstuben  bei  25°,  zuletzt  bei  50°,  bis 
die  Brode  beim  Anschlägen  einen  hellen  Klang  geben. 

Die  ziemlich  umständliche  und  zeitraubende  Arbeit  des  Ausdeckens  kann 
durch  Anwendung  der  „Brodcentrifuge“  von  Fesca  bedeutend  vereinfacht  und 
verkürzt  werden.  Die  Brode  werden  sammt  der  Form  in  die  Centrifuge  radien- 
förmig mit  den  Spitzen  nach  auswärts  eingesetzt  und  nachdem  die  Trommel  in 
Drehung  versetzt  wurde,  mittels  einer  geeigneten  Vorrichtung  mit  Decksyrup  aus- 
gedeckt. 

Ausser  in  Brodform  kommt  der  Weisszucker  in  neuerer  Zeit  auch  vielfach 
in  Gestalt  von  Würfeln  in  den  Handel.  Für  die  Würfelzuckerfabrication,  die 
immer  mehr  an  Ausdehnung  gewinnt,  sind  mannigfache  Methoden  und  Vorrich- 
tungen in  Vorschlag  und  in  Anwendung  gekommen.  Die  Würfel  werden  durch 
geeignetes  Zerschneiden  entweder  von  aus  Füllmasse  durch  Decken  gewonnenen 
Weisszucker  (Brode,  Platten  oder  Stangen)  oder  von  Zuckerstäben,  welche  durch 
Pressung  aus  feuchtem  weissem  Zuckermehl  gewonnen  werden,  bergestellt.  Das 
Zerschneiden  der  fertigen  Brode  in  Würfel  ist  wegen  der  Menge  der  Abfälle 
weniger  rentabel,  dagegen  erfordern  die  anderen  Methoden,  nach  welchen  der 
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Weisszueker  sofort  in  parallelepipedischen  Blöcken,  Platten  oder  Stäben  bereitet 
wird,  die  Anschaffung  von  ziemlich  kostspieligen  Maschinen. 

Die  Verwerthung  der  Nachproducte  in  Raffinerien  ist  wegen  der  sehr 
verschiedenen  Beschaffenheit  der  gewonnenen  Syrupe  eine  viel  umständlichere  als 
in  Rohzuckerfabriken.  Der  hohe  Reinheitsgrad  der  RaffinadefUllmasse  bedingt  eine 
entsprechend  höhere  Qualität  der  OrUnsyrupe,  so  dass  dieselben  ohne  Schwierig- 
keit auf  Korn  verkocht  werden  können. 

Reine  Raffinerien  gewinnen  aus  den  Grilnsyrupen  „secunda“  Raffinade  und 
aus  dem  nachfolgenden  „schwarzen“  Syrup  zumeist  Pil6.  Der  von  diesem  (dritten) 
Product  ablaufende  8yrup  wird  zur  Affination  genommen,  hierauf  auf  Nachpro- 
ducte  verarbeitet  und  schliesslich  osmosirt.  Man  gewinnt  derart  aus  demselben 
drei  bis  vier  Sorten  von  Rohzucker  und  ein  bis  zwei  an  osmosirten  Zucker. 
Diese  Nachproducte  werden  je  nach  der  Handelsconjunctur  entweder  eingeworfen 
oder  verkauft.  Rubenraffinerien  gewinnen  durch  Einwurf  von  affinirtem  Roh- 
zucker ebenfalls  feine  Raffinaden.  Der  ablaufende  Grtlnsyrup  ist  jedoch  minder- 
werthiger  als  jener  der  reinen  Raffinerien  und  gibt  eingekocht  Pilö  oder  grob- 
körnigere Melise.  Wird  nicht  affinirter  Rohzucker  (z.  B.  eigene  Nachproducte) 
eingeworfen,  so  kann  man  nur  weniger  feine  Weisswaare  (Saftmelise)  erzeugen. 
Mitunter  combinirt  man  auch  Rohzuckerarbeit  und  Raffination  derart,  dass  aus 
den  Rllbensäften  vorerst  Rohzucker  gewonnen  und  dieser  dann  fUr  sich  raffinirt 
wird  oder  man  trennt  die  Verarbeitung  von  RUben  von  jener  des  Rohzuckers  und 
gewinnt  aus  letzterem  hochfeine  Raffinade,  während  die  RUbensäfte  mit  Einwurf 
von  Nachproducten  auf  geringere  8orten  von  Weisswaare,  wie  Melis  und  Pil6 
verarbeitet  werden  und  zwar  deshalb,  weil  die  Herstellung  von  sehr  feiner  Raffi- 
nade aus  RUbensäften  mit  Einwurf  gegenüber  jener  aus  Rohzucker  zu  kost- 
spielig ist. 

Da  die  ziemlich  höbe  Temperatur,  bei  welcher  die  circulirenden  Decksyrupe 
grösstentheils  in  dUnnen  Schichten  der  Luft  ausgesetzt  sind,  eine  steigende  Ver- 
änderung des  krystallisirbaren  Zuckers  herbeifllhrt,  so  ist  es  zeitweise  nothwendig, 
dieselben  partienweise  dem  Kreislauf  zu  entnehmen  und  je  nach  ihrer  Beschaffen- 
heit entweder  auf  Consumwaare  geringerer  Sorte  oder  auf  Rohzucker  einzukochen. 

In  dieser  Beziehung,  sowie  auch  rUcksichtlich  der  Behandlung  der  ver- 
schiedenen Syrupe,  ist  das  Verfahren  fast  in  jeder  Raffinerie  ein  verschiedenes, 
weil  von  mannigfachen  Umständen  (reine  Raffinerie  oder  Einwurfarbeit,  Qualität 
des  zum  Einwurf  bezw.  zur  Affination  gelangenden  Rohzuckers,  vortheilhafteste 
kaufmännische  Verwerthung  der  Prodncte  u.  b.  f.)  abhängiger.  Die  Rentabilität 
einer  Raffinerie  hängt  gewiss  nicht  zu  allerletzt  von  der  richtigen  Bewerthung 
und  Ansnutzung  der  Syrupe  aus  den  einzelnen  Arbeitsstadien  ab  unter  gerechter 
Würdigung  des  nicht  zu  unterschätzenden  Umstandes,  dass  der  Zucker  durch 
Einfluss  der  freien  Alkalien  bei  Kochtemperatur  und  Luftzutritt  zum  Theile  unter 
schliesslicher  Bildung  von  melasBebildenden  Substanzen  zersetzt  wird,  daher  jedes 
neuerliche  Eindicken  eines  Syrups  einen  doppelten  Zuckerverlust,  nämlich  durch 
Zersetzung  des  Zuckers  und  durch  die  kr/stallbemmende  Wirkung  der  Zersetzungs- 
producte  im  Gefolge  hat. 

Zuckergewinnung  ans  der  Melasse. 

Unter  Melasse  versteht  man  den  letzten  Syrup  der  Rohzuckerfabriken  und 
Raffinerien,  welcher  durch  nochmaliges  Einkochen  und  längeres  Lagern  keinen 
oder  nur  sehr  wenig  Zucker  in  Krystallform  abzuscheiden  vermag.  Der  Grund 
hieftlr  liegt  in  der  grossen  Menge  an  organischen  und  mineralischen  Nichtzucker- 
stoffen, welch’  erstere  zum  Theil  bereits  in  der  Rtlbe  vorhanden  waren,  zum  Theil 
aus  den  organischen  Bestandteilen  des  Rilbensaftes  durch  Wirkung  der  freien 
Alkalien  und  des  Kalkes,  sowie  der  hoben  Temperatur  während  der  Verarbeitung 
entstanden  sind  und  durch  die  Reinigungsoperationen  nicht  ausgeschieden  werden 
konnten.  Ihr  hemmender  Einfluss  anf  die  Krystallisirbarkeit  des  Zuckers  in  der 
Melasse  besteht  darin,  dass  sie  theils  als  solche,  theils  in  Form  von  Doppel- 
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Verbindungen  mit  dem  Zucker  die  bekannte  Zähflüssigkeit  der  Melasse  verleihen, 
welche  ein  mechanisches  Hinderniss  fllr  die  Bildung  von  Zuckerkrystallen  abgibt. 

Die  Natur  der  organischen  Nichtzuckerstoffe  ist  bisher  nur  theiiweiee  be- 
kannt (Asparagin,  Betain,  Raffinose,  Invertzucker,  ferner  Humin-  und  Ulminsub- 
stanzon).  Von  mineralischen  Stoffen  sind  vorhanden:  Kali  und  Natron  (nach 
Veraschung  der  Melasse  vorwiegend  als  Carbonate),  Thonerde,  Eisenoxyd,  Kalk, 
Magnesia,  Schwefelsäure,  Salpetersäure,  Phosphorsäure,  Kieselsäure,  Chlor,  endlich 
Ammoniak.  Im  Durchschnitt  enthält  die  Melasse  50  Proc.  Zucker  (46 — 63), 
20  Proc.  Wasser  (15 — 25),  30  Proc.  Nichtzuckerstoffe  (28 — 36).  Durch  Ver- 
aschen erhält  man  7 — 12  Proc.  Asche.  Es  beträgt  daher  das  Verhältniss  der 
Nichtzuckerstoffe  zum  Zucker  im  Mittel  1 : 1-6  (1*35 — 1*8)  entsprechend  einem 
Reinheitsquotieuten  von  62‘5.  Melassen  aus  Raffinerien  unterscheiden  sich  von 
jenen  aus  Rohzuckerfabriken,  insbesondere  durch  ihren  Gehalt  an  Invertzucker, 
welcher  in  den  letzteren  gar  nicht  oder  nur  in  verschwindend  kleiner  Menge 
vorkommt.  *) 

Die  Gewinnung  des  Zuckers  auR  der  Melasse  kann  im  Allgemeinen  auf 
zweierlei  Art  geschehen : entweder  man  entfernt  einen  Theil  der  die  Krystalli- 
sation  hindernden  Nichtzuckerstoffe  (Osmose),  oder  man  scheidet  den  Zucker  in 
Gestalt  einer  unlöslichen  Verbindung  (Saccharat)  aus  und  gewinnt  denselben  hier- 
auf durch  Zerlegung  dieses  Saccharates.  (Das  Strontian  und  die  verschiedenen 
Kalkverfahren.) 

A.  Das  Osmoseverfahren. 

Das  Osmoseverfahren,  dessen  Entdecker  Dubrunfaut  ist,  welchem  das 
Verdienst  gebührt,  die  Graham’schen  Versuche  Uber  Dialyse  für  die  Zucker- 
industrie praktisch  verwerthet  zu  haben,  beruht  auf  demselben  physikalischen 
Process  wie  das  Diffusionsverfahren.  Die  Stelle  der  Zellmembrane  vertritt  hier 
das  Pergamentpapier,  auf  dessen  einer  Seite  sich  die  Melasse  entsprechend  dem 
Zellinhalt  der  Rübe,  auf  der  anderen  Wasser  befindet. 

Die  in  der  Melasse  in  Lösung  vorhandenen  Substanzen  lassen  sich  bezüglich 
ihres  Diffusionsvermögens  in  drei  Gruppen  theilen  in  nj  rasch  diffundirende  (kry- 
stallisirbare  Salze),  langsamer  diffundirende  (Zucker),  schwer  oder  gar  nicht  diffun- 
dirende (kolloidale  Verbindungen).  Es  werden  also  zu  Beginn  des  Osmosepro- 
cesBes  vorwiegend  Salze  und  wenig  Zucker  in  das  Wasser  übertreten,  während 
gleichzeitig  die  osmosirende  Melasse  durch  Eintritt  von  Wasser  stetig  verdünnt 
wird.  Das  Wesen  des  Osmoseverfahrens  wird  demnach  darin  beruhen,  den  rich- 
tigen Moment  wahrzunebmen,  wo  der  grössere  Theil  der  Salze  entfernt  ist,  die 
Zuckerverluste  jedoch  und  die  Zunahme  der  Melasse  an  Wasser,  welches  bei  der 
nachherigen  Eiukocliung  wieder  verdampft  werden  muss,  noch  nicht  erheblich  sind. 
Diesen  Augenblick  muss  eine  richtig  angestellte  Berechnung,  ftlr  welche  der  Rein- 
heitsquotient als  Grundlage  dient,  lehren.  Man  begnügt  sich  den  Letzteren  durch 
eine  einmalige  Osmosirung  auf  ca.  70  zu  erhöhen  („aufzubessern“)  und  beträgt 
demnach  die  Aufbesserung  je  nach  dem  Reinheitsquotienten  der  ursprünglichen 
Melasse  (oder  Syrup)  4 — 8 Proc.  Eine  Aufbesserung  über  70  lohnt  sich  in  der 
Regel  wegen  der  bedeutenden  Zuckerverluste  nicht  mehr. 

Die  Osmose  wird  in  der  Regel  an  derselben  Melasse  zweimal  wiederholt, 
und  zwar  in  der  Weise,  dass  die  osmosirte  Melasse  auf  Fadenprobe  eingekocht 
und  in  grossen  Behältern  bei  ca.  45°  der  Krystallisation  überlassen  wird.  Nach 
3 — 5 Wochen  wird  geschleudert  und  die  abgeschleuderte  Melasse  einer  zweiten 
Osmosirung  unterworfen.  Die  Restmelasse  wird  als  „osmosirte  Melasse“  an  Spi- 
ritusbrennereien  verkauft.  Die  Osmosewässer,  welche  nach  dem  Abdampfen  auf 


*)  Melangen  aua  Zuckerrohr  (Colonialmelateen)  enthalten  gegenüber  den  Rübenmel&ssen, 
hei  einem  geringeren  Gehalt  an  Rohrzucker,  bedeutende  Mengen  an  reducirendem 
Zucker  and  weniger  mineralische  und  organische  Nichtzuckeratofife  und  finden  deshalb 
vielfach  als  Speisesyrup  Verwendung. 
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die  Übliche  Melasaedicbte  von  42°  B.  oder  79-3°  8.  24 — 35  Proc.  Zucker  ent- 
halten, werden  ebenfalls  an  Spiritusbrennereien  abgegeben. 

Da  erwiesenermaßen  die  Mineralsalse  als  solche  die  Kristallisation  nicht  beeinträch- 
tigen, durch  ihren  theilweisen  Austritt  jedoch  die  Melasse  fähig  wird,  reichlich  Znckerkrystalle 
abanscheideu,  trotzdem  der  grösste  Theil  der  schwer  diffnndirbaren  organischen  Substanzen, 
die  als  Melassebildner  angesehen  werden,  noch  vorhanden  ist,  so  liegt  die  Vermuthung  nahe, 
dass  die  melassebildende  Kraft  der  letzteren  durch  die  Gegenwart  der  Mineralsalze,  etwa  in 
Folge  Bildung  von  Doppelverbindnngen,  welche  als  die  eigentlichen  Molassebildner  anzusehen 
wären,  bedingt  wird.  Durch  den  Osmoseprocess  würden  diese  Doppelverbindnngen  zum  Theile 
zerlegt  nnd  der  mineralische  Antheil  entfernt,  in  Folge  dessen  eiu  entsprechender  Theil  des 
gelösten  Zockers  auszukrystallisiren  vermag. 

Der  zur  Oemoeirung  dienende  Apparat  wird  nach  Dubrunfaut  Os  mögen 
genannt.  Fig.  5953  bis  5956. 


Fig.  5953. 


Derselbe  ähnelt  in  der  allgemeinen  Anordnung  den  Schlammfilterpressen 
und  besteht  aus  einer  Reihe  durch  Pergamentpapier  getrennten  Kammern,  von 
denen  abwechselnd  eine  fllr  Melasse,  die  andere  für  Wasser  dient.  Die  Rahmen 
sind  ans  Holz  und  werden,  nachdem  zwischen  je  zwei  ein  Pergamentbogen  ein- 
gelegt wurde,  durch  Eiscnstäbe,  welche  durch  die  Oeffnungen  b hindurchgezogen 
werden  und  an  ihren  Enden  Schraubenmuttern  besitzen,  aneinander  gepresBt. 
Ausser  diesen  besitzt  jeder  Rahmen  noch  vier  etwas  grössere  OefTnungcn  an  den 
vier  Ecken  c e,  d dt,  welche  nach  Aneinanderreihung  der  Rahmen  vier  Längs- 
canäle bilden.  Bei  den  Wasserrahmen  sind  die  Oeffnungen  c c„,  bei  den  Mclassen- 
rahmen  die  Oeffnuugen  d t£,  mit  Bohrungen  versehen,  mittels  welcher  die  be- 
treffenden Canäle  mit  dem  Innenraum  der  Rahmen  in  Verbindung  stehen.  Jeder 
Rahmen  ist  durch  4 Querleisten  in  5 Räume  geschieden,  welche  bei  den  Wasser- 
rabmen  durch  die  Oeffnungen  f communiciren ; bei  den  Melassenräumen  befinden 
sich  diese  Oeffnungen  jo  an  dem  entgegengesetzten  Ende  der  Querleiste.  Das 
Wasser  tritt  aus  dem  Canal  c durch  e in  den  Rahmen,  durchläuft  ihn  in  der 
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Richtung  der  Pfeile  und  tritt  durch  Bohrung  e,  in  den  Abflusscanal  c,.  Dagegen 
tritt  die  Melasse  aus  dem  Canal  d durch  die  entsprechende  Bohrung  in  den 
Rahmen  ein,  durchläuft  ihn  in  entgegengesetzter  Richtung  nach  aufwärts  und 
fliesst  durch  Canal  <£,  ab.  üeber  die  Querleiste  werden  verticale  Fäden  gespannt 
und  Uber  diese  das  Pergamentpapier  gelegt.  Fäden  und  Querleisten  dienen  ihm 
als  Stutze,  damit  dasselbe  durch  den  grösseren  Druck  der  Melasse  nicht  in  den 
Wasserrahmen  ausgebaucht  werde. 


Fig.  Ö954. 


Fig.  6955. 


Es  bedeuten  ferner:  C,  C,  Kopfstücke  des  Apparates  aus  Eichenholz  und 
Eisen;  1,  3,  5 etc.  Melassenräume;  2,  4,  6 etc.  Wasserräume;  T ein  die  beiden 
Rahmenreihen  verbindendes  Rohr;  U Verbindungshahn  beider  Reihen,  während 
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des  Betriebes  geschlossen;  V Standröhren;  D,  und  E,  Speisetrichter  fUr  den 
8yrnp  und  das  Wasser;  F Ft  Ausflussröhren  nnd  Y Z Ablaufrinnen  fllr  den 
osmosirten  Syrup  nnd  das  Osmosewasser;  L Luftröhre  fllr  die  Wasserräume; 
X Ausleerhahn  für  die  Verbindungscanäle. 


Das  Pergamentpapier  muss  von  sehr  guter  Beschaffenheit  sein,  da  sonst  der 
ganze  Nutzen  der  Osmosearbeit  verloren  gehen  kann.  Es  kommen  österreichische, 
deutsche  und  belgische  Sorten  in  den  Handel.  Seine  Abnutzung  im  Osmogen  ist 
eine  sehr  ungleichmässige,  es  werden  die  oberen  Theile  stärker  angegriffen  als 
die  unteren  und  ist  die  Zerstörung  in  der  Nähe  der  Eintrittsplatte  am  grössten. 
Cm  das  immerhin  sehr  kostspielige  Pergamentpapier  besser  auszunutzen,  wurde 
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von  Pfeifer  und  Langen  der  sogenannte  Osmosewendeapparat  con- 
struirt.  Derselbe  ist  so  eingerichtet,  dass  er  um  die  horizontale  Achse  um  180° 
gewendet  werden  kann,  wodurch  der  obere  Theil  zum  unteren,  und  die  vordere 
Stirnplatte  zur  rückwärtigen  wird.  Dadurch  wird  auch  ein  Wechsel  der  Kam- 
mern herbeigeführt,  in  dem  die  früheren  Helassekammern  zu  Wasserkammern 
werden  und  umgekehrt  und  die  ungieichmässige  Beanspruchung  des  Papiers  aus- 
geglichen wird. 

Vor  Beginn  der  Arbeit  wird  der  montirte  Osmogen  behufs  Prüfung  auf 
seine  Dichtigkeit  mit  hcissem  Wasser  gefüllt.  Nach  Ablassen  des  Waesers  wird 
heisse  Melasse  (80 — 85°)  und  Wasser  (90°)  eingelassen.  Das  Anwärmen  geschieht 
in  oberhalb  der  Batterie  aufgestellten  Behältern  mittels  Dampf.  Das  Wasser 
muss  möglichst  weich,  die  Melasse  neutral  sein.  Letztere  lässt  man  eine  Sieb- 
vorrichtung  passiren,  um  feste  Schmutztbeile,  welche  die  Canäle  des  Osmogens 
verlegen  könnten,  zu  entfernen.  , 

Das  Verhältnis  des  Wasserzuflnsses  zum  Melassezufluss  hängt  von  dem 
Reinheitsquotienten  der  Melasse  und  von  der  Höhe  der  gewünschten  Aufbesserung 
ab.  Je  geringer  die  Reinheit  der  Melasse  ist,  desto  mehr  Wasser  wird  bean- 
sprucht. In  der  Regel  kommen  auf  1 Thl.  Melasse  5 Thl.  Wasser.  Wenn  fltr 
ein  und  dieselbe  Melasse  das  richtige  Verhältnis  gefunden  wurde,  so  musB  das- 
selbe constant  erhalten  werden,  zu  welchem  Zwecke  Binlaufregulatoren  dienen. 
Die  Dichte  der  ablaufenden  Flüssigkeit  wird  mittels  in  den  beiden  Auslauftrichtern 
schwimmenden  Spindeln  ununterbrochen  controlirt. 

Das  Pergamentpapier  verliert  in  Folge  von  Ablagerungen  auf  der  Melassen- 
seite nach  einiger  Zeit  seine  Durchlässigkeit  und  muss  gereinigt  werden.  Man 
entleert  zu  dem  Zweck  den  Apparat  und  füllt  ihn  mit  salzsäurebältigem  Wasser, 
um  die  zumeist  kalkhaltigen  Absätze  zu  entfernen.  Hierauf  muss  mit  reinem 
Wasser  tüchtig  bis  zum  Verschwinden  der  saueren  Reactionen  nachgespült  werden. 

Man  hat  vielfach,  mit  wechselndem  Erfolg  versucht,  eine  Erhöhung  der 
Ausbeute  an  Zucker  durch  Kalkung  der  zu  osmosirenden  Melasse  und  Behandlung 
der  osmosirten  Melasse  mit  Kalk  und  Kohlensäure,  sowie  durch  Filtration  der- 
selben Uber  Spodium  zu  erreichen. 

Heutzutage  unterwirft  man  häu6g  der  Osmosirung  nicht  erst  eigentliche 
Melsssen,  sondern  Syrnpe,  die  für  sich  noch  ganz  gut  geeignet  wären  Zucker 
auszuscheiden.  Man  erreicht  dadurch  einen  doppelten  Zweck:  erstens  wird  die 
Ausbeute  an  Zucker  beträchtlich  erhöht,  zweitens  die  Arbeitszeit  wesentlich  gekürzt. 

Von  den  unterschiedlichen  Abänderungen,  welche  im  Laufe  der  Zeit  an  den 
Osmoseapparaten  behufs  Erhöhung  ihrer  Leistungsfähigkeit  vorgenommen  wurden, 
möge  nur  jene  von  H.  Leplay  erwähnt  werden.  Von  der  Ansicht  ausgehend, 
dass  die  Osmosirung  bei  gleichbleibender  Dichte  bessere  Erfolge  ergeben  müsse, 
verband  Leplay  mit  dem  Osmogen  eineu  Verdampfapparat.  Leplay  stellt  durch 
Verlängerung  der  Seitenleisten  der  Rahmen  nach  oben  eine  Art  offener  Pfanne 
her,  welche  mit  den  Melassenrahmen  frei  commnnicirt  und  in  welcher  die  Melasse 
durch  Dampf  ununterbrochen  in  dem  Masse  eingedickt  wird,  als  sie  bei  dem 
Osmoseprocess  durch  Wasser  verdünnt  wird.  Leplay  knüpft  an  den  Gebrauch 
seines  Apparates  („Apparat  für  starke  Osmose“)  die  Forderung,  schon  die  ersten 
Syrupc  zu  osmosiren.  Die  Vortbeilhaftgikeit  dieses  Osmogens  ist  noch  nicht  zur 
Genüge  erwiesen. 

Durch  eine  gut  geleitete  Osmose  ist  es  möglich  28 — 32  Proc.  Zucker  aus 
der  Melasse  durch  zweimalige  Osmosirung  zu  gewinnen.  Die  Ausbeute  au  Zucker 
aus  der  eingekochten  osmoBirten  Melasse  beträgt  bei  einer  Aufbesserung  von 
8 — 9 Proc.  bei  der  ersten  Osmose  bis  25  Proc.,  bei  der  zweiten  Osmose  bis 
23  Proc.  von  dem  Gewichte  der  jedesmaligen  Füllmasse.  Eine  dritte  Osmosirung, 
welche  eine  maximale  Ausbeute  von  18  Proc.  von  der  Füllmasse  ergibt,  ist  in 
der  Regel  nicht  mehr  gewinnbringend. 

Die  Einträglichkeit  der  Osmose,  welche  vor  anderen  MelasBecntzuckernngs- 
verfahreu  das  sehr  geringe  Anlagecapital  und  die  geringfügige  Arbeitskraft  voraus 
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hat,  hängt  von  verschiedenen  Umständen  ab.  Es  muss  vorerst  beachtet  werden, 
dass  die  Melasse  kein  gleichartiges  Material  ist,  dass  ihre  Beschaffenheit  von 
Fabrik  au  Fabrik  und  selbst  in  derselben  Fabrik,  je  nach  der  Qualität  der  Rübe 
wechselt,  so  dass  selbst  Melassen  von  gleichem  Reinheitsquotienten,  je  nach  der 
Beschaffenheit  der  Nichtzuckerstoffe  von  verschiedener  Natur  sein  können.  Daraus 
folgt,  dass  sich  das  Osmosiren  in  einer  Fabrik  rentiren  kann,  in  einer  anderen 
dagegen  nicht.  Ferner  sind  für  den  Erfolg  die  Melasse-  und  Zuckerpreise  mass- 
gebend. Endlich  ist  der  Umstand  von  grossem  Belang,  ob  man  in  der  Lage  ist, 
den  grösseren  Theil  der  Melasse  noch  während  der  Campagnearbeit,  welche  ge- 
nügenden Retourdampf  zur  Anwärmung  bietet,  aufzuarbeiten. 

B.  Die  S ac  ch  arat  v er  fahre  n. 

Die  zweite  Art  der  Zuckergewinnnng  aus  Melasse  — durch  Abscheidung 
des  Zuckers  in  Form  einer  unlöslichen  Verbindung  — umfasst  eine  Reihe  von 
Methoden,  welche  sich  in  drei  Gruppen  theilen  lassen: 

a)  Kalksaecharatverfahren  unter  Anwendung  von  Weingeist; 

b)  Kalksaecharatverfahren  ohne  Anwendung  von  Weingeist; 

c)  Strontiansaccharatverfahren. 

a)  Die  Weingeistverfahren,  welche  seinerzeit  eine  grosse  Verbreitung  ge- 
funden haben,  werden  gegenwärtig  in  Folge  der  grossen  Vervollkommnung,  und 
der  grösseren  Vortheile  der  unter  b)  und  c)  angeführten  Verfahren  von  diesen 
allgemein  verdrängt  nnd  dürften  bald  nur  ein  historisches  Interesse  besitzen.  Die- 
selben beruhen  auf  älteren  bahnbrechenden  Arbeiten  von  C.  Scheibler  und  be 
stehen  in  der  Darstellung  von  „Melassekalk “ durch  geeignetes  Zusammenbringen 
von  Melasse  und  Kalk  und  Auslaugen  desselben  mit  Weingeist,  in  welchem  das 
Kalksaccharat  unlöslich  ist.  Je  nach  der  Art  wie  hiebei  vorgegangen  wurde, 
unterschied  man  das  Verfahren  von  Scheibler-Seyferth,  von  Eissfeldt, 
von  Manoury,  von  Weinrich  und  von  Drevermann  (F ä 1 lungs ve r- 
faliren,  weil  der  Zucker  aus  einer  alkoholischen  Lösung  von  Melasse  mit  Kalk 
ausgeßtllt  wird)  mit  der  Vervollkommnung  von  Gundermann.  Die  Menge 
des  nach  diesen  Verfahren  aus  der  Melasse  gewinnbaren  Zuckers  wird  auf  80  bis 
86  Proc.  des  Zuckergehaltes  der  Melasse  oder  40 — 43  Proc.  vom  Gewichte  der 
Melasse  angegeben.  Der  Reinheitsquotient  der  nach  dem  Aussaturiren  des  Kalkes 
aus  dem  Saccharat  gewonnenen  Lösung  soll  80 — 84  betragen  haben.  Die  directe 
Gewinnung  des  Zuckers  aus  dem  Saccharat  war  jedoch  im  Grossen  nicht  rentabel 
und  wurde  das  Saccharat  den  Rübensäften  bei  der  Scheidung  zugegeben.  Aus 
den  weingeistigen  Laugen  (zum  Auslaugcn  wurde  Spiritus  von  35 — 40°  Tralles 
genommen),  wurde  der  Alkohol  durch  Abtreiben  wieder  gewonnen  und  die  ver- 
bleibende concentrirte  Lauge,  welche  neben  wenig  Zucker  die  Nichtzuckerstoffe 
der  Melasse  und  Kalk  enthielt,  als  Dünger  verwerthet. 

b)  Die  Kalksaecharatverfahren  ohne  Anwendung  von  Weingeist  begreifen 
das  Substitutions-  und  Ausscheid ungs verfahren  von  3teffen.  Die- 
selben beruhen  auf  der  zuerst  von  Peligot  angegebenen  Eigenschaft  des  drei- 
basischen Kalksaccharates  in  kaltem  Wasser  löslich,  in  heissem  Wasser  dagegen 
unlöslich  zu  sein.  Die  Angaben  Peligots  wurden  zuerst  technisch  verwerthet 
von  Fr.  Sebor  in  Prag  in  den  ersten  siebziger  Jahren.  Indess  gelang  es  S e b o r 
aus  verschiedenen  Gründen  nicht  ein  fabricatives  Verfahren  auszuarbeiten.  Steffen 
nahm  den  Gedanken  Sebors  auf  und  liess  sich  im  J.  1878  das  sogenannte  Sub- 
stit  u tions  verfahren  paten  tiren,  welches  in  einer  Anzahl  von  Zuckerfabriken 
mit  Erfolg  eingeführt  wurde.  Die  Untersuchungen  Stammer’s  und  die  Bemü- 
hungen von  Steffen  führten  in  der  Folge  zu  der  Entdeckung,  dass  es  unter 
bestimmten  Bedingungen  möglich  sei,  den  gesammten  Zucker  durch  Kalk  auch 
in  der  Kälte  abzuscheiden  und  gründet  sich  darauf  das  Steffen’sche  Ausschei- 
dungsverfahren, welches  neben  dem  Strontianverfahren  alle  früheren  Melasse- 
entzuckernngsverfahren  in  den  Hintergrund  gedrängt  hat. 
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Die  Arbeit  bei  dem  Ausscheidungsverfahren  ist  folgende:  die  Melasse 
wird  mit  Wasser  oder  Waschlange  im  „Kühlmaischer“  auf  7 Proc.  Zuckergehalt 
verdünnt  nnd  auf  15®  C.  oder  wo  mdglich  noch  niedriger  abgekühlt ; sodann 
wird  fein  gepulverter  gebrannter  Kalk  durch  ein  Flügelrad  eingetragen  und  mittels 
einer  Rübrscbranbe  mit  der  Melasselüsung  innig  gemischt,  wobei  durch  Kühlung 
mittels  Wasser  Sorge  zu  tragen  ist,  dass  die  Temperatur  nicht  über  15  bis  18®  C. 
steige.  Je  gröber  das  Kalkmebl,  desto  niedriger  mugs  die  Temperatur  gehalten 
werden,  je  niedriger  die  Temperatur,  desto  leichter  und  rascher  ist  die  Arbeit 
und  desto  geringer  der  Kalkverbrauch.  Der  zuerst  eingetragene  Kalk  löst  sich 
auf,  in  dem  Masse  jedoch  als  mit  dem  Kalkeintragen  fortgefabren  wird,  bilden 
sich  immer  stärkere  Niederschläge  bis  sämmtlicber  Zucker  in  Verbindung  mit 
Kalk  in  Gestalt  eines  voluminösen,  schmierigen  Niederschlages  ausgefällt  ist.  Auf 
100  K.  Melasse  wird  60 — 100  K.  Kalk  benöthigt,  je  nach  der  Kalksorte  nnd 
bei  derselben  Kalksorte  je  nach  der  Feinheit  des  Mehles.  Der  Gehalt  an  CaO 
entscheidet  nicht,  sondern  die  Eigenschaft  des  gebrannten  Kalkes  Bich  zu  feinstem 
Mehl  zermahlen  zu  lassen.  Körnige  Kalke  mit  hohem  Gehalt  an  CaO  eignen 
sich  weniger  gut,  weil  das  Mehl  nicht  genügend  fein  ausfällt,  daher  mehr  davon 
verbraucht  wird;  dagegen  bewähren  sich  vorzüglich  specifiscb  leichte  Kalksorten 
von  der  Zusammensetzung  des  hydraulischen  Kalkes. 

Die  Trennung  des  Saccbarates  von  der  Lauge  und  das  Auswaschen  des- 
selben mit  kaltem  Wasser  (barte  Wässer  müssen  zuvor  weich  gemacht  werden) 
geschieht  in  Auslaugepressen  unter  einem  Druck  von  1*5  Atm.  Die  späteren 
reineren  Waschwässer  fängt  man  besonders  auf  und  benützt  sie  zum  Verdünnen 
der  Melasse.  Von  100  K.  Melasse  werden  etwa  340  K.  reines  Saccharat  mit 
einem  Wassergehalt  von  etwa  60  Proc.  erhalten.  Die  Zusammensetzung  desselben 
unterliegt  grossen  Schwankungen,  je  nach  der  Feinheit  und  Qualität  des  ver- 
wendeten Kaikmehls  nnd  der  Zusammensetzung  der  Melasse.  Der  Zuckergehalt 
schwankt  zwischen  8 und  18  Proc.,  der  Kalkgehalt  (Cao)  zwischen  15  und 
30  Proc.  Es  entfällt  daher  auf  100  Thl.  Zucker  100  (auch  weniger)  bis  200  Thl. 
Kalk.  Je  weniger  Kalk  das  Saccharat  auf  100  Thl.  Zucker  enthält,  desto  leichter 
und  vortheilbafter  ist  seine  weitere  Verarbeitung.  Die  Verluste  an  Zucker  in 
den  Abfalllaugen  (Mutterlauge  und  erster  Aussüss)  betragen  5 — 7 Proc.  vom 
Zuckergehalt  der  Melasse.  Dieselben  lassen  sich  bedeutend  herabmindern,  wenn 
man  den  Zucker  aus  den  Laugen  durch  Erwärmen  auf  56 — 60®  C.  als  Trisac- 
charat  ausfällt.  Es  können  auf  diese  Weise  von  dem  in  den  Laugen  enthaltenen 
Zucker  60 — 70  Proc.  gewonnen  werden.  Die  Restlauge  dient  als  Dünger  oder 
zur  Potaschenfabrication. 

Das  ausgewaschene  Saccharat  wird  unter  Zufluss  von  Wasser  oder  der 
Waschwässer  der  Zuckerfabrik  in  einer  eigenen  Vorrichtung  zu  einer  Milch  von 
30®  B.  angerührt.  Wird  diese  Saccharatmilch  mit  saturirtem  Rübensaft  in  dem 
Verhältniss  von  1 : 6 auf  75®  C.  erhitzt,  so  bildet  sich  lösliches  Monosaccharat 
und  scheidet  sich  Kalkhydrat  aus.  Letzteres  wird  in  Filterpressen  abgeschieden 
und  dient  zur  Scheidung  der  Rübensäfte,  weshalb  es  nicht  ausgelaugt  zn  werden 
braucht.  Da  jedoch  das  heisse  Kalkhydrat  die  Filtertücher  enorm  angreift  und 
wenn  dasselbe  schmieriger  Bescbaflenheit  ist  (bei  grösserem  Gehalt  an  Kieselsäure 
und  Tbonerdebydrat),  sich  in  den  Filterpressen  schlecht  abscheiden  lässt,  so  zieht 
man  zumeist  vor,  dasselbe  nicht  von  der  Monosaccharatlösung  zu  trennen,  sondern 
mit  derselben  auszusaturiren.  Zn  diesem  Behufe  setzt  man  einen  Theil  der  Sac- 
charatmilch in  einer  Menge,  dass  der  darin  enthaltene  Kalk  4 — 5 Proc.  auf  Rübe 
beträgt,  schon  zur  ersten  und  den  Rest  zur  zweiten  Saturation  zu. 

e)  Strontianverfahren. 

Die  Eigenschaft  des  Strontianhydrates,  mit  Zucker  ein  schwer  lösliches 
Saccharat  zu  bilden,  war  schon  seit  Lange  bekannt,  hat  jedoch  hauptsächlich 
wegen  Mangel  an  der  zu  beschaffenden  Menge  Strontian  keine  praktische  Ans- 
nutzung erfahren.  Erst  seit  der  Entdeckung  der  grossen  Strontian  lager  in  West- 
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phalen  wurde  ein  diesbezügliches  Verfahren  in  einer  deutschen  Raffinerie  mit 
Erfolg  eingefUhrt,  jedoch  geheim  gehalten.  Im  J.  1880  wurde  C.  Scheibler 
ein  Verfahren  patentirt,  welches  fabrikative  Anwendung  gefunden  hat  Man  be- 
zeichnet dasselbe  mit  dem  Namen  Bisaccbaratverfahren,  wogegen  eine 
spätere  Erfindung  Scheiblers  das  Monosaccharatverfahren  heisst.  Die 
beiden  Verfahren  beruhen  auf  der  Entdeckung  Scheiblers,  dass  Aetzstrontian  oder 
Strontianhydrat  mit  dem  in  Lösung  befindlichen  Zucker  keine  chemische  sondern 
nur  eine  moleculare  Verbindung  eingeht,  und  dass  je  höher  die  Temperatur  ist, 
eine  desto  grössere  Menge  Oxyd  sich  an  ein  ZuckermoIefcUl  anlagert;  sinkt  die 
Temperatur,  so  scheiden  sich  die  OxydmolekUlc  des  Strontians  wieder  ab. 

Der  Vorgang  bei  dem  B is acch arat ve r fah r en  ist  folgender: 

Der  westphälischc  Strontianit,  welcher  70 — 90  Proc.  kohlensaures  Strontian 
enthält,  wird  gebrannt  und  durch  Auslangen  mit  heissem  Wasser  und  Krystal- 
lisirenlassen  Strontianhydrat  SrOs/f5  8//,0  („weisses  Salz“)  gewonnen.  Man 
bereitet  vorerst  eine  heisse  Lösung  dieses  Salzes,  welche  38 — 40  Volumprocente 
Strontianhydrat  enthält.  Zu  dieser  Lösung  wird  in  den  „Scheidepfannen“  soviel 
Melasse  zufliessen  gelassen,  dass  auf  1 Molek.  Zucker  etwas  mehr  als  3 Molek. 
SrO  kommen.  Man  kocht  einige  Minuten,  wobei  sich  fast  aller  Zucker  als  Bi- 
saccharat  in  Gestalt  eines  schweren  sandigen  Pulvers  abscheidet.  In  der  Lösung 
bleiben  1 Tbl.  Strontian  und  die  Nicbtzuckerstoffe  der  Melasse  neben  0'2 — 0*6  Proc. 
Zucker.  Niederschlag  und  Lösung  kommen  auf  eigenthtlmlich  construirte  Ab- 
sangefilter („Nutschen“).  Die  ablaufende  braune  Lange  („erster  Ablauf“)  wird 
stark  gektlblt,  wobei  sich  Strontianhydrat  („braunes  Salz“)  abscheidet.  Aus  der 
Mutterlauge  wird  bei  Eocbhitze  der  restliche  Strontian  mit  Kohlensäure  nnd  Soda 
als  kohlensaures  Salz  abgeschieden  nnd  in  Filterpressen  aufgefangen  („brauner 
8chlamm“),  während  die  Abfalllauge,  welche  etwa  2 Proc.  Kali,  0-6 — 0-6  Proc. 
Stickstoff  und  0’4 — 0'5  Proc.  Zucker  enthält,  zur  DUngung  verwendet  oder  auf 
Schlempekoble  verarbeitet  wird.  Das  auf  den  Nutschen  verbliebene  „Rohsac- 
charat“  wird  mit  eiDer  zehnprocentigen  Strontianlauge  ausgedeckt  und  abgenutscht. 
Es  enthält  dann  ausser  Wasser  etwa  24  Proc.  Zucker  und  18  Proc.  Strontian. 
Der  Ablauf  („zweiter  Ablauf“)  dient  zur  Bereitung  der  zur  Scheidung  nöthigen 
Strontianlauge.  Das  ansgedeckte,  fast  weisse  Saccharat  kommt  in  eiserne  flache 
Kästen  („Saccharatkästen“),  wird  mit  kaltem  Wasser  oder  mit  anderthalbprocen- 
tiger  Strontianlauge  Ubergossen  und  auf  30  bis  36  Stunden  in  das  Kühlhaus  ge- 
bracht, in  welchem  es  bei  einer  Temperatur  von  3 bis  höchstens  10°  C.  (diese 
Temperatur  muss,  wenn  nöthig,  künstlich  erzeugt  werden)  sich  in  Strontianhydrat, 
welches  auskrystallisirt  und  in  eine  strontianhältige  Zackerlösung  zersetzt  Die 
Menge  des  ausgeschiedenen  Strontians  beträgt  etwa  */3  des  im  Saccharat  ent- 
halten gewesenen  Strontians.  Die  Trennung  des  Salzes  von  der  Lauge  geschieht 
in  Centrifugen  unter  leichtem  Ausdecken  mit  WasBer  („Schlendersalz“).  Die  ab- 
geschlenderte Zuckerlösung  wird  mit  Kohlensäure  heiss  aussaturirt,  in  Filter- 
pressen von  dem  ansgeschiedenen  Strontiancarbonat  („weisser  Schlamm“)  befreit, 
nochmals  bis  zur  Neutralisation  aussaturirt  und  filtrirt.  Man  erhält  in  dieser 
Weise  eine  reine  Zuckerlösung,  welche  10 — 13  Proc.  polarisirt  und  eine  Reinheit 
von  96 — 100  besitzt.  Dieselbe  wird  in  der  Regel  zweimal  Baturirten  Rllbensäften 
oder  den  durch  Auflösen  von  Rohzucker  gewonnenen  DUnnsäften  der  Raffinerien 
zugegeben. 

Die  strontianhältigen  Abfälle,  nnd  zwar  der  „weisse“  und  „braune“  Schlamm, 
welche  zum  grössten  Theil  aus  kohlensaurem  Strontian  bestehen,  werden  mit 
Sägemehl  gemischt,  zu  Ziegeln  geformt  und  in  eigenen  Oefen  gebrannt.  Die  GlUh- 
masse  wird  ausgelaugt  und  daraus  durch  Krystailisation  Strontianhydrat  gewonnen, 
welches  ebenso  wie  das  im  Verlaufe  der  Arbeit  gewonnene  „weisse“  und  „branne“ 
Salz  zur  Darstellung  der  Strontianlösung  in  den  Scheidepfannen  dient.  Der  Ver- 
lust an  Strontian  in  den  LöschrUckständen,  Abfalllaugen  u.  dgl.  beträgt  6 bis 
10  Proc.  vom  Gewichte  der  verarbeiteten  Melasse.  Der  bestimmbare  Zucker- 
verlust beträgt  etwa  l-35  Proc.  vom  Melassegewicht.  Um  den  unbestimmbaren 
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Zuckerverlusten  Rechnung  zu  tragen,  wird  in  der  Regel  der  bestimmbare  Zucker- 
verlust doppelt  in  Rechnung  gebracht,  so  dass  man  annehmen  kann,  dass  aus 
einer  Melasse,  welche  50  Proc.  Zucker  enthalt,  etwa  47-3  Proc.  Zucker  gewonnen 
werden. 

Das  M on o s t r o n ti u m ve r fah r en  beruht  im  Gegensatz  zu  dem  vorher- 
gehenden auf  der  Darstellung  von  MonoBaccharat.  Scheibler  hat  gefunden,  dass 
sich  in  einer  20  bis  25procentigen  auf  70  bis  75°  C.  erhitzten  Zuckerlösung 
krystallisirtes  Strontianhydrat,  wenn  dasselbe  im  Verhältnis  von  1 Molek.  zu 
1 Molek.  Zucker  eingetragen  wird,  vollkommen  auflöst  und  dass  das  Gemisch 
nach  dem  Erkalten  eine  Übersättigte  Lösung  von  Monostrontiumsaccharat  darstellt 
Aus  dieser  LöBung  krystallisirt  entweder  Stj-ontianhydrat  oder  Monosaccharst 
heraus,  je  nachdem  Krystalle  der  einen  oder  anderen  Verbindung  eingeworfen 
werden.  Die  Menge  des  in  letzterer  Verbindung  enthaltenen  Zuckers  betrügt 
höchstens  */4  des  vorhanden  gewesenen,  der  in  Lösung  verbliebene  Rest  kann 
als  Bisaccharat  ausgeschieden  werden. 

Das  Verfahren  ist  Folgendes:  1 Thl.  Melasse  werden  mit  l*/a  Thl.  einer 
heiss  bereiteten  Lösung  von  '/j  Thl.  Strontianhydrat  gut  vermischt  (die  suzu- 
setzende  Strontianmenge  muss  derart  bemessen  sein,  dass  auf  1 Molek.  Zucker 
l'/4  Molek.  SrO  kommen).  Hierauf  wird  mittels  eines  Kllhlapparates  (üegen- 
Btromkübler)  abgektlhlt  und  in  die  Krystallisationsbottiche  abgelassen.  Nach 
Zusatz  einer  geringen  Menge  Monosaccharst  beginnt  die  Ausscheidung  und  ist 
nach  12  bis  24  Ständen  beendet.  Man  treibt  die  breiige  Masse  durch  Filter- 
pressen und  wüscht  das  aufgefangene  Saccharat  mit  kaltem  Wasser  oder  einer 
kalten  Strontianlösung  aus.  Das  Saccharat  erscheint  dann  vollkommen  weiss  und 
besitzt  eine  grössere  Reinheit  als  das  bei  dem  vorbesprochenen  Verfahren  ge- 
wonnene Bisaccharat.  Die  Zerlegung  des  Monosaccharates  erfolgt  wie  beim  Bi- 
saccharat  durch  zweifache  Saturation  mit  Kohlensäure.  Man  kann  jedoch  auch 
so  verfahren,  dass  man  vorerst  das  Saccharat  in  heissem  Wasser  löst  und  sll- 
mälig  erkalten  lässt,  wobei  ein  Theil  des  Strontians  als  Hydrat  auskrystallisirt, 
und  dann  erst  die  an  Strontian  viel  ärmere  Lösung  der  Saturation  unterwirft. 
Die  vom  Saccharat  abgeflossene  Lauge  wird  sammt  den  Waschwässern  mit  der 
erforderlichen  Menge  Strontianhydrat  versetzt  und  anhaltend  gekocht,  bis  aller 
Zucker  als  Bisaccharat  ausgefällt  ist.  Die  Trennung  des  Niederschlages  von  der 
Lauge  erfolgt  durch  Absetzenlassen.  Aus  der  Lauge  scheidet  sich  nach  dem 
Erkalten  etwa  die  Hälfte  des  gelösten  Strontians  in  Form  gelber  Krystalle  ab, 
welche  bei  der  Saccharatdarstellung  wieder  Verwendung  finden.  Der  in  Lösung 
verbliebene  Strontian  wird  mit  Kohlensäure  und  Soda  ausgefällt  und  die  Lauge 
zu  Dungzwecken  u.  dgl.  verwendet. 

Das  gewonnene  Bisaccharat,  dessen  weitere  Reinigung  Überflüssig  ist,  dient 
zur  Erzeugung  von  Monosaccharst.  Man  trägt  es  in  die  Melasse  ein  und  setzt 
Boviel  concentrirte  heisse  Strontianlösung  hinzu  als  zur  Herstellung  des  zur  Bildung 
von  Monosaccharst  nöthigen  Verhältnisses  zwischen  Strontian  und  Zucker  erfor- 
derlich ist. 

Das  Monosaccharatverfabren  besitzt  gegenüber  dem  Bisaccharatverfahren 
mehrere  Vorzüge  und  zwar:  die  Menge,  des  im  Betrieb  befindlichen  8trontians 
beträgt  nur  etwa  ’/3  und  ist  deshalb  auch  der  Verlust  an  Strontian  ein  gerin- 
gerer. Die  Anlage  ist  in  Folge  Wegfalles  des  geräumigen  Kühlhauses  und  der 
Kaltluftmaschine  sowie,  weil  weniger  Krystallisirbottiebe  benöthigt  werden,  viel 
billiger,  die  Zuckerverluste  sind  geringer  und  die  Reinheit  der  gewonnenen  Zucker- 
lösungen ist  höher.  Dagegen  steht  dasselbe  dem  Bisaccharatverfahren  bezüglich 
der  bis  in  das  kleinste  Detail  gehenden  technischen  und  fabricativen  Ausarbeitung 
des  letzteren  nach  und  hat  deshalb  bisher  nur  eine  sehr  geringe  Anwendung 
gefunden. 

Kandis. 

Man  versteht  unter  Kandis  Zucker  in  grossen  an  einander  gewachsenen 
Krystallen,  welche  entweder  farblos  oder  mehr  weniger  gelbbraun  gefärbt  sind. 
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Der  aus  Colonialzticker  gewonnene  Kandis  hat,  selbst  dunkel  gefärbt,  den  dem 
Colonialzucker  eigentümlichen  aromatischen  Qeschmack,  dagegen  kann  aus  Rüben- 
zucker nur  wasserheller  Kandis  bereitet  werden.  Die  beliebte  gelbliche  oder 
bräunliche  Färbung  wird  demselben  durch  Zugabe  von  karamelisirten  Zucker 
(Zuckercouleur,  s.  pag.  434,  Stärkeznckerfabrication)  oder  dunklem  Colonialzucker 
zur  Füllmasse  im  Vacuum  ertheilt. 

Zur  Erzeugung  von  Kandis  aus  Rübenzucker  ist  die  Darstellung  von  voll- 
kommen wasserhellem  Klärsei  erforderlich.  Das  Verkochen  im  Vacuum  muss  bei 
einem  Luftdruck  von  40— 460“1  geschehen,  die  Temperatur  erreicht  zum  Schlüsse 
95  bis  98°  C.  Die  Eindickung  darf  einen  bestimmten  Punkt  (schwache  Faden- 
probe) nicht  übersteigen.  Die  Füllmasse  wird  sodann  in  die  Wärmepfanne  ab- 
gelasBen,  auf  112 — 115°  C.  erwärmt  und  sodann  mittels  Füllbecken  in  die  Kandis- 
potten  gegossen.  Dieselben  sind  Gefässe  aus  lackirtem  Eisenblech  mit  nach  unten 
verjüngter  Form  und  flachem  Boden  und  besitzen  an  zwei  gegenüberliegenden 
Seiten  kleine  Oeffnungen  zum  Durchziehen  von  rauhen  Zwirnfäden.  Um  die  Fäden 
festznhalten  und  die  Oeffnungen  zu  schliessen,  werden  die  Pötten  mit  Papier 
überklebt. 

Die  Pötten  befinden  sich  in  der  auf  30°  C.  erwärmten  Krystallisirstnbe, 
müssen  genau  horizontal  gestellt  sein  und  dürfen  sich  nicht  berühren  und  keiner 
Erschütterung  ausgesetzt  sein.  Sind  die  Pötten  gefüllt,  so  schliesst  man  die  Stube, 
verklebt  oder  verschmiert  alle  Fugen  und  steigert  die  Temperatur  auf  50  — 60°. 
Dann  lässt  man  langsam  abkühlen,  so  dass  die  Temperatur  nach  8 — 10  Tagen 
auf  35°  gesunken  ist.  Die  Krystalle  haben  sich  an  den  Wänden  und  an  den 
Zwirnfäden  angesetzt.  Man  nimmt  die  obere  Kruste  ab,  entleert  den  Syrup  und 
spült  die  Krystalle  mit  schwachem  Kalkwasser  ab.  Dann  lässt  man  das  anhän- 
gende Wasser  in  der  auf  40 — 50°  erwärmten  Stube  abtropfen,  nimmt  den  Kandis 
aus  den  Pötten  und  trocknet  ihn  vollständig.  Die  Ausbeute  beträgt  50 — 60  Proc. 
vom  verarbeiteten  Zucker.  Den  abgelaufenen  Syrup  kann  man  auf  Melis  ver- 
arbeiten. 

Nachtrag.  Der  vorstehende  Aufsatz  wurde  vom  Verfasser  bereits  vor  mehr  als  Jahres- 
frist druckbereit  fertiggestellt  und  der  Redaction  des  Technischen  Worterbuch’s  übergeben. 
Indess  hat  sich  die  Drucklegung  derart  verzögert,  dass  der  erste  Druckbogen  erst  vor  etwa 
einem  Vierteljahr  dem  Verfasser  zur  Correctur  zukam.  Obzwar  die  Spanne  von  zwei  Jahren 
nicht  bedentend  ist,  so  fand  Verfasser  bei  der  neuerlichen  Lesuug  des  Aufsatzes  gelegentlich 
der  Druck  correctur  gar  Vieles,  was  einer  Ergänzung,  zum  Tbeil  auch  Umarbeitung  bedurft 
hätte,  ein  Umstand,  der  in  Anbetracht  des  ununterbrochenen  Fortschrittes,  welcher  die  Zucker- 
indnstrie  bezüglich  der  Arbeitsweisen  und  Werksvorrichtungen  kennzeichnet,  als  selbstver- 
ständlich erscheint.  So  wird  z.  B.  der  Fachmsnn,  insbesondere  jener  aus  Oesterreich-Ungarn, 
wo  die  Zuckerindustrie  seit  Einführung  der  Consumsteuer  in  ein  neues  Stadium  der  Ent- 
wicklung getreten  ist,  finden,  dass  Manches  von  dem  über  den  Diffusionsbetrieh  Gesagten 
der  heutigen  Arbeitsweise  nicht  mehr  entspricht.  Die  8chnitzeltrockuung  von  Büttner  and 
Meyer,  weiche  vor  zwei  Jahren  angefangen  hat,  die  Aufmerksamkeit  der  weiteren  Fach- 
kreise zu  erregen,  hat  seitdem  in  etwa  20  Zuckerfabriken  Eingang  gefunden,  und  wird 
zweifelsohne  je  weiter  desto  mehr  Verbreitung  erfahren.  Die  Arbeit  ohne  Spodium  hat  sich 
vollends  in  den  Rohzuckerfabriken  eingebürgert  und  dürfte  es  deren  heute  nur  mehr  wenige 
geben,  welche  noch  die  Säfte  über  Spodium  filtriren.  Wenn  auch  Stimmen  laut  werden,  dass 
der  ohne  Spodinmfiltration  gewonnene  Rohzucker  in  Bezug  auf  seine  Eignung  zur  Raffination 
dem  vormals  gewonnenen  Producte  nachsteht,  so  dürfte  doch  eine  Rückkehr  zur  Spodium- 
filtration  als  ausgeschlossen  zu  betrachten  seiu. 

Dem  Verfasser  war  es  leider  theils  in  Folge  Uoberbürdung  mit  Berufsgeschäften,  theils 
in  Folge  des  begreiflichen  Wunsches  der  Herausgeber  des  Technischeu  Wörterbuches  das  Werk 
endlich  zum  Abschluss  zu  bringen,  unmöglich,  die  nöthigen  Aenderuugen  im  Texte  in  dem 
gewünschten  Umfange  vorzunebmen  und  musste  sich  derselbe  auf  das  erreichbare  Minimum 
beschränken.  Der  Verf oster. 
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Statistik. 

Verhältnis  der  Erzeugung  des  Kilben-  und  Rohzuckers  in  den  letzten  dreissig 
Jahren  (nach  Giffen). 


Jährlicher 
Durchschnitt  der 
Perioden 

Rübenzucker 

Rohrzucker 

Absolute  Menge 
in  Tonnen 

Proc. 

Absolute  Menge 
in  Tonnen 

Proc. 

1853—1855 

190.000 

14 

1,233.000 

86 

1856—1858 

286.000 

19 

1,245  000 

81 

1859—1861 

394.000 

22 

1,338.000 

78 

1862—1864 

414.000 

21 

1,507.000 

79 

1865—1867 

600.000 

30 

1,429.000 

70 

1868—1870 

818.000 

34 

1,628.000 

66 

1871  — 1873 

1,042.000 

37 

1,744.000 

63 

1874—1876 

1,144.000 

40 

1,713.000 

60 

1877—1879 

1,365.000 

44 

1,771.000 

56 

1880—1882 

1,646.000 

46 

1,918.000 

54 

1888—1885 

2,351.000 

49 

2,415.000 

51 

1886—1887 

2,433.000 

« 

2,754.000 

53 

Anbaufläche  der  Zuckerrtibe. 
(Einheitstläche:  1000  Hektare.) 


ProductionBgebiete 

1889/90 

1888/89  1887/88 

1886/87 

1885/86  j 1884/85 

Oesterreich-Üngarn  . . 
Deutschland  .... 

Frankreich 

Russland 

Belgien 

Niederlande  .... 

260 

312 

210 

266 

47 

12 

217 

280 

186 

272 

46 

12 

168 

264 

176 

242 

? 

? 

205 

277 

161 

297 

? 

? 

188 

234 

120 

325 

? 

? 

261 

316 

150 

319 

45 

? 

Summa  . . . 

Gesaramt-Zuckererzeu- 
gung  dieser  Produc- 
tionsgebiete  .... 

1.107  1.013 

(Einhe 

(8350)  2.630 

oder  per  Hektar 
(30-3)  25-4 

849 

itsmenge: 

2.183 

Inbaufläc 

25 

940 

1000  T 
2.529 
je  Zucker 
26-9 

817 

onnen.) 

2.034 
in  Meterc 
24-9 

1.091 

2.636 

entnern 

24-2 

Durchschnitt  25*3 

NU.  Oie  eingeklammerten  Zahlen  beruhen  auf  Schätzung. 


Digitized  by  Google 


447 


Zuckerfabrication  (Statistik). 


Jährliche  Zuckererzeugung  nach  den  einzelnen  Production  s- 

1 lindern. 

(Einheitamenge : 1000  Tonnen  ä 10  q oder  1000  K.) 


1888/89 

1887/88 

1886/87 

1885/86 

1884/85 

4.  Rübe 

n z u c k e 

r. 

Oesterreich-Ungarn  . 

515 

400 

550 

370 

653 

Deutschland 

978 

953 

1024 

838 

1154 

Frankreich 

461 

389 

483 

297 

305 

Russland 

520 

441 

472 

529 

408 

Belgien  

125 

122 

118 

63 

116 

Niederlande 

31 

33 

32 

22 

35 

Dänemark 

19 

18 

21 

15 

16 

Schweden 

6 

5 

4 

4 

3 

Die  übrigen  Länder  . . 

5 

5 

5 

5 

5 

Summa  . . . 

2.660 

2.366 

2.708 

2.143 

2.695 

B.  Roh 

r z u c k e i 

Barbados  

67 

61 

53 

41 

48 

Brasilien 

210 

283 

250 

190 

250 

Cuba 

524 

664 

674 

560 

531 

Demerara 

116 

102 

130 

105 

90 

Egypten 

50 

50 

45 

40 

40 

Guadeloupe 

46 

50 

52 

35 

48 

Hawai 

112 

100 

95 

96 

76 

Jamaica 

19 

30 

25 

20 

20 

Java 

364 

39G 

360 

363 

376 

Louisiana 

145 

158 

81 

128 

94 

Martinique 

37 

39 

38 

32 

45 

Mauritius 

136 

121 

106 

112 

125 

Natal  und  Mayotte  . . . 

12 

12 

12 

12 

12 

Ost- Indien 

50 

50 

50 

60 

45 

Peru 

40 

40 

40 

35 

20 

Philippinen 

222 

178 

154 

230 

150 

Portorico 

56 

71 

80 

50 

65 

Reunion 

25 

40 

35 

34 

35 

St.  Croix  und  die  Antilen 

45 

45 

45 

45 

45 

Trinidad 

54 

52 

\ 

60 

50 

62 

Summa  . . . 
Rübenzucker  . . . 

2.330 

2.660 

2.541 

2.366 

2.385 

2.708 

2.238 

2.143 

2.177 

2.695 

Im  Ganzen  . . . 

4.990 

4.907 

5.093 

4.381 

4.872 

NB.  Ftlr  den  Rübenzucker  ist  die  Erzeugungsperiode  August-Juli, 
für  den  Rohrzucker,  soweit  möglich,  die  Ausfuhr  periode  J u 1 i - J u n i der  be- 
treffenden Campagne  angenommen. 
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Europäische  Zuckerstatistik  ftlr  1 889. 


Name 

des 

Staates 

Erzeu- 

gung 

Ver- 

brauch 

Nothwendige 
Einfuhr  | Ausfuhr 

Anzahl 

der 

Bewohner 

Verbrauch  pr.  Kopf 
Kilogr. 

in  Tonnen 

ä 1000  Kg. 

Belgien  .... 

155.000 

50.000 

— 

105.000 

6,000.000 

8-3 

Bulgarien  .... 

— 

9.450 

9.450 

— 

3,150.000 

3-0 

Dänemark  . . . 

20.000 

31.600 

11.600 

— 

2,235.000 

141 

Deutschland  . . . 

1,173.000 

436.000 

— 

737.000 

48,250.000 

9-03 

England  .... 

— 

1,248.000 

1,248.000 

37,800.000 

33-0 

Frankreich  . . . 

629.000 

469.000 

— 

160.000 

38.219.000 

12-3 

Griechenland  . . 

— 

8.200 

8.200 

— 

2,050.000 

40 

Italien 

600 

100.000 

99.400 

30,260.000 

3-3 

Luxemburg  . . . 

1.500 

1.650 

150 

218.000 

7-75 

Montenegro  . . . 

— 

120 

120 

245.000 

0-5 

Niederlande  . . . 

48.000 

50.000 

2.000 

4,450.000 

11-2 

Norwegen  . . . 

— 

12.250 

12.250 

— 

1,970.000 

6-2 

Oesterreich-Ungarn 

708.000 

251.000 

457.000 

41,700.000 

6-02 

Portugal  .... 

— 

22.500 

22.600 

— 

5,000.000 

4-5 

Rumänien  . . . 

— 

12.100 

12.100 

— 

5,500.000 

2-2 

Russland  .... 

488.000 

405.000 

— 

83.000 

91,918.000 

4-4 

Serbien  .... 

- 

4.100 

4.100 

— 

2,010.000 

2-04 

Spanien  .... 

26.000 

51.000 

26.000 

— 

17,000.000 

3-0 

Schweden  . . . 

5.000 

41.000 

36.000 

— 

4,735.000 

8-65 

Schweiz  .... 

— 

40.000 

40.000 

2,950.000 

13-5 

Türkei 

— 

13.200 

13.200 

4,400.000 

3*0 

Summa  . . . 

3,253.100 

3,256.070 

1,544.970 

1,542.000 

346,905.000 

9-4 

Nothwendige  Einfuhr  nach  Europa  2.970  Tonn. 
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Besteuerung. 


Oesterreich  - Ungar n. 

Beit  1.  August  1888  ist  das  neue  Zuckersteuergesetz  vom  20.  Juni  1888  in  Kraft  ge- 
treten. Dasselbe  bestimmt,  dass  Zucker  jeder  Art,  welcher  aus  Rohstoffen  oder  aus  Rück- 
ständen einer  früheren  Zuckererzeugung  erzeugt  wird,  nach  Massgabe  folgender  Bestimmungen 
einer  Verbrauchsabgabe  unterliegt  u.  z. : 

1.  Rübenzucker  und  aller  Zucker  von  gleicher  Art  (Rohrzucker)  in  jedem  Zustande 
der  Reinheit  mit  alleiniger  Ausnahme  von  zum  menschlichen  Genuss  nicht  geeignetem  Syrnp 
(welcher  nicht  unter  75°  BUg.  spindelt  und  nicht  über  66  Proc.  Zucker  aller  Art  und  min- 
destens 7 Proc.  Asche  enthält)  für  100  K.  netto  11  ff. 

2.  Zucker  anderer  Art: 


a)  im  festen  Zustande 3 fl. 

b)  „ flüssigen  Zustande 1 „ 

Steuervergütung  bei  der  Zuckerausfuhr.  Bei  der  Ausfuhr  von  unter  1.  bezeich- 

neten  Zucker  über  die  Zolllinie  wird  eine  Ausfuhrvergütung  gewährt,  welche  beträgt 

a)  für  100  K.  netto  ezportirten  Zucker  uuter  93  Proc.  bis  mindestens 

88  Proc.  Polarisation  1 fl.  50  kr. 

b)  für  100  K.  netto  ezportirten  Zucker  unter  99*6  Proc.  bis  93  Proc. 

Polarisation 1 „ 60  „ 

e)  für  100  K.  netto  ezportirten  Zucker  von  mindestens  99*6  Proc.  Pola- 
risation   ........  2 „ 30  „ 

Sollte  die  Ausfuhrvergütung  für  sämmtlichen,  während  einer  Erzeugungsperiode  (vom 
1.  August  bis  letzten  Juli  des  folgenden  Jahres)  aus  dem  österr.-ungar.  Zollgebiete  über  die 
Zolllinie  ausgeführten  Zucker  den  Betrag  von  6 Millionen  Gulden  übersteigen,  so  ist  der 
Mehrbetrag  von  sämmtlichen  Unternehmern  der  Zuckererzeugungsstättea  für  Zucker  der  unter 
1.  bezeichneten  Art  an  die  Staatscassa  zu  ersetzen. 


Einfuhrzoll  für  100  K.  in  Gold: 

p i . Jo)  unter  der  holländ.  Standard  Nr.  19 15  fl. 

° 2 c er  | V0Q  holländ.  Standard  Nr.  19  und  darüber 20  „ 

Raffinirter  Zucker 20  „ 

Zuckerlösungen,  Krümmelzucker,  Stärkezucker,  Traubenzucker  im  festen  Zustande  . . 16  „ 
ßyrup,  Starkezucker,  Traubenzucker  im  flüssigen  Zustande,  Melasse 6 „ 


Deutsches  Reich. 

Durch  das  Gesetz  vom  9.  Juli  1887  hat  vom  1.  August  1888  an  die  frühere  Bestene- 
rungsart  ausschliesslich  nach  dem  Gewicht  der  verarbeiteten  Rübe  die  Abüuderung  erfahren,  dass 

1.  die  Rübonsteuer  (Materialstener)  auf  80  Pf.  für  100  K.  roher  Rüben  herabgesetzt  u. 

2.  eine  Consumsteuer  von  12  M.  für  100  K.  Rübenzucker  jeder  Art  (incl.  Syrnpe  und 
dgl.,  deren  Zuckergehalt  in  der  Trockensubstanz  mindestens  70  Proc.  beträgt)  erhoben  wird. 

Die  Steuerrückvergütung  bei  der  Zuckerausfuhr  beträgt  für  100  K. : 


o)  für  Rohzucker  vou  mindestens  90  Proc.  Zuckergehalt  und  für  raffin. 

Zucker  von  nnter  98  aber  mindestens  90  Proc.  Zuckergehalt Mk.  8*60 

6)  für  Candis  und  Zucker  in  weissen,  vollen  harten  Broden,  Blöcken,  Platten, 

Stangen  oder  Würfeln,  oder  in  Gegenwart  der  Steuerbehörde  verkleinert,  ferner 
für  andere  vom  Bundesrath  zu  bezeichnende  Zucker  von  mindestens  99*6  Proc. 

Zuckergehalt „ 10*66 

e)  für  alle  übrigen  harten  Zucker,  sowie  für  alle  weissen,  trockenen  (nicht 
über  1 Proc,  Wasser  enthaltenden)  Zucker  ia  Krystall«,  Krümmel-  und  Mehlform 
von  mindestens  98  Proc.  Zuckergehalt,  soweit  auf  dieselben  nicht  der  Vergütungs- 
satz nnter  b ) Anwendung  findet „ 10’ — 

Einfuhrzoll.  Syrup  und  Melasse  für  100  K „ 16* — 

Andere  Zucker  jeder  Art  und  Beschaffenheit „ 30* — 


Frank  reich. 

Die  Steuer  auf  rohe  und  raffinirte  Zucker  jeden  Ursprungs  beträgt  zu  Folge  Gesetzes 
vom  24.  Juli  1888  40  Fr.  für  100  K.  raffinirten  Zuckers.  Zu  dieser  Steuer  wird  für  den 
steuerpflichtigen  Zucker  jeden  Ursprungs  60  Proc.  zeitweiligen  Zuschlags  erhoben.  Einer 
gleichen  besonderen  Abgabe  (20  Fr.  für  100  K.  raffinirten  Zucker),  baar  bezahlbar  beim 
Austritt  aus  der  Fabrik,  unterliegen  jene  Zucker,  welche  unter  der  Bezeichnung  Fabrications- 
verluste  oder  Ausbeuteüberscbüsse  durch  die  Gesetze  von  1884  und  1887  steuerfrei  sind. 

Für  die  unter  dem  Titel  Fabricationsverlust  steuerfreien  Zucker  der  französischen 
Colonien  ist  vom  1.  September  1889  an  der  bisherige  Zuschlag  von  10  Fr.  auf  20  Fr.  erhöht. 

Nach  dem  Gesetz  vom  27.  Mai  1887  beträgt  die  Steuer  für  100  K.  raffinirten  Zucker  auf 

Caudis Fr.  64*20 

Traubenzucker „ 12* — 

Rohe  und  raffinirte  Zucker  vor  Eintritt  der  Gährung  den  Trauben-,  Aepfel-  und 

Birnweinen  zugesetzt 24* — 

29* 
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Melasse  nicht  zur  Branntweinbrennerei  von  mindestens  60  Proc.  Zuckergehalt  . . Fr.  18* — 
▼on  mehr  als  60  Proc.  Zuckergehalt * 88*40 

Unosmosirte  Melassen  von  mindestens  44  Proc.  Zuckergehalt  werden  bei  ihrer  Abgabe 
an  Branntweinbrennereien  oder  das  Ausland  mit  14  K.  radln.  Zuckers  für  100  K.  Melasse 
zur  Entlastung  der  betreffenden  Fabrik  zugelassen. 

Die  Steuerbemessung  für  die  Rübeuzuckerfabriken  geschieht  zu  Folge  des  Gesetzes 
vom  29.  Juli  1884  nach  dem  Rübengewichte  und  zwar  seit  1887  ohne  Rücksicht  auf  das 
Saftgewinnungsverfahren  unter  zu  Ornndelegung  einer  Ausbeute  an  raffinirtem  Zucker  aus 
100  K.  Rüben,  welche  für  das  J.  1890/91  mit  7*75  K.  festgesetzt  ist  (dieselbe  war  firirt  für 
1887/88  mit  7 K.,  für  1888/89  mit  7*26  K.  uud  für  1889/90  mit  7*5  K.). 

Einfuhrzoll  für  Zucker  1.  aus  den  französischen  Colonien; 

a)  In  Mehlform  nach  der  voraussetzlichen  Ausbeute  beim  Raffiniren  Fr.  60*—  für  100  K. 
raffin.  Zuckor. 

b)  Raffin.  Zucker  Fr.  60* — für  100  K.  effect.  Gewicht. 

e)  Candis  Fr.  64*20  für  100  K.  effect.  Gewicht. 

2.  Aus  dem  Ausland  : 

а)  In  Mehlform  bei  voraussetzlicber  Ausbeute  beim  Raffiniren  von  bis  98  Proc.  Fr.  60*  — 
für  100  K.  effect.  Gewicht,  bei  voraussetzlicber  Ausbeute  von  über  98  Proc.  Fr.  72*60  für 
100  K.  effect.  Gewicht, 

б)  für  raffinirte  Zucker  Fr.  72*50  für  100  K.  effect.  Gewicht, 

e ) für  Candis  Fr.  77*70  für  100  K.  effect.  Gewicht. 

Europäischer  Rohzucker  unterliegt  ausserdem  einer  Surtaxe  von  Fr.  7* — . 

Belgien. 

Die  Verbrauchsabgabe  für  100  K.  Zucker  beträgt  Fr.  46* — . Die  8 teuer  wird  vom 
Saft  erhoben  unter  der  Annahme  einer  Rohzuckerausheute  von  1650  Grm.  per  1 Hektol. 
8aft  und  jeden  Grad  Dichte  bei  15*  C.  Die  Melasseentzuckerung  wird  mit  einem  Zuschlag 
belastet,  deren  Ilöhe  von  dom  angewendeten  Verfahren  abhängt. 

Zur  Sicherstellung  der  Staatseinkünfte  ist  ein  8teuereinnahmsminimum  von  1*5  Mill.  Fr. 
vierteljährig  festgestellt,  mit  einer  bestimmten  von  der  Consumsteigerung  abhängigen  Erhöhung. 

Holland. 

Die  Verbrauchsahgabe  für  100  K.  raffin.  Zucker  beträgt  27  holl.  Gulden.  Die  Steuer 
kann  je  nach  Wahl  des  Fabrikanten  auf  zweifache  Art  erhoben  werden:  1.  Belastung  per 
1 Hect.  Saft  bei  16°  C.  unter  Annahme  einer  Ausbeute  von  raff.  Zucker  für  jeden  Grad  Dichte 
von  1450  Gr.  von  Beginn  der  Campagne  bis  Neujahr  und  von  1400  Gr.  nach  Neujahr. 
2.  Nach  der  wirklich  erzeugten  Zuckermenge  (Ueberwachung).  Die  Mclasseverarbeitung  unter- 
liegt einer  Nachbelastung. 

Russland. 

Seit  dem  J.  1881  wird  die  Zuckcrstener  nach  der  wirklich  erzeugten  Zucker  in  enge 
und  zwar  von  1889  an  mit  1 Rubel  pr.  Pud  erhoben.  Die  Steuer  wird  bei  der  Ausfuhr 
rückvergütet,  Zucker,  der  über  die  asiatische  Grenze  ansgeführt  wird,  gewinnt  eine  Prämie 
von  80  Kop.  pro  Pud. 

Dänemark  und  Spanien  haben  eine  Productensteuer,  Italien  eine  Saftstouer 
ähnlich  wie  Belgien  (ausserdem  kann  der  Fabrikant  die  Steuer  von  der  wirklich  erzeugten 
Zuckermenge  bezahlen),  Schweden  eine  Materialsteuer. 

Die  übrigen  europäischen  Staaten  produciren  keinen  Zucker  und  belegen  mit  Aus- 
nahme Englands,  wo  der  Einfuhrzoll  seit  1874  nbgeschafft  ist,  den  fertigen  oder  cur  Raffini- 
rung  eingeführten  Zucker  mit  Eingangszeilen. 
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Jahresbericht  über  die  Untersuchungen  und  Fortschritte  auf  dem  Gesnmmtgebiete  der 
Znckerfabrication  von  Dr.  C.  Scheibler  u.  Dr.  K.  Stammer  (später  von  Dr.  K.  S tamm er), 
angefangen  im  J.  1861.  Breslau  später  Braunschweig. 

Dr.  M.  Nevole. 

Zuckerformen,  s.  b.  Zuckerfabrication. 

Zuckerhirse,  s.  m.  Zucker- Moorhirse,  s.  Sorgho  VIII  pag.  305. 

Zuckerkalk,  s.  m.  Kalksaccharat,  vergl.  Zuckerarten  bei  Rohrzucker, 
s.  a.  Zuckerfabrication. 

Zuckerkand  (sucre-candi  — sugar  candy),  s.  m.  Candiszucker,  s.  Zucker- 
fabrication. 

Zuckerkohle,  S.  b.  Kohlenstoff  V pag.  48,  vgl.  Zuckerarten. 

Zuckerlactonsäure,  s.  b.  Zuckersäure. 

Zuckerrohr,  Vgl.  Zuckerfabrication,  s.  a.  Sorgho  VIII  pag.  305. 

Zuckerrübe,  s.  b.  Zuckerfabrication. 

Zuckerrübenmelasse,  s.  b.  Zuckerfabrication. 

Zuckersäure  (aride  aaccharique  — eaccharic  arid),  früher  auch  Hydroxal- 
aäure  und  Metaweinsäure  genannt.  Diese  früher  mit  der  Aepfelsänre  verwechselte 
Sänre  wird  durcli  Oxydation  der  verschiedensten  Kohlenhydrate  und  zwar  aller 
jener,  welche  bei  Einwirkung  von  verdünnten  Säuren  Dextrose  liefern,  sowie  der 
Dextrose  selbst  erhalten  und  ist  insbesondere  aus  Dextrose,  Rohrzucker,  Stärke, 
Qummi  arabicum,  Pararabin,  sowie  Milchzucker  (aus  diesem  neben  Schleimsäure) 
dargestellt  worden,  so  dass  die  Bildung  von  Zuckersäure  geradezu  als  ein  Beweis 
für  den  Bestand  einer  besonders  coiiBtituirten  Gruppe  (Dextrosegruppe)  in  diesen 
Kohlenhydraten  angesehen  werden  kann.  Sie  entsteht  ferner  durch  Oxydation 
von  Glyconsäure  mit  Salpetersäure. 

Zar  Darstellung  geht  man  entweder  vorn  Rohrzucker  aus,  den  man  mit  Salpetersäure 
eindampft,  den  rückständigen  Syrup  mit  Kalihydrat  oder  kohlensaurem  Kali  nentraliairt  und 
die  neutrale  Flüssigkeit  mit  Essigsäure  ansäuert.  Die  so  erhalteno  Losung  scheidet  nach 
längerem  Stehen  Kry.talle  von  saurem  zuckorsaurem  Kalium  CtH9OtK  ah,  die  sich 
in  kaltem  Wasser  schwer  (in  89  Thl.  von  7°  C.)  lösen,  wolche  durch  Umkrystatlisiren  ge- 
reinigt werden  können  und  das  Material  für  die  Darstellung  der  reinen  Zuckersäure  bilden. 
Nach  Sohst  und  Tolle  ns  ist  es  vorteilhafter  von  der  Stärke  auszugehen.  Mau  vermischt 
100  Grm.  Stärke  mit  100  Grm.  Wasser  und  500««  Salpetersäure  von  1‘15  spec.  Gew.,  dampft 
die  Masse  auf  dem  Wasserbade,  zuletzt  unter  Mässigung  der  Temperatur  auf  60 — 70«  C.  bis 
zur  Syrupdicke  ab,  verdünnt  den  Syrup  mit  dem  gloieheu  Volumen  von  Wasser,  neutralisirt 
die  Lösung  mit  zerriebenem  kohlensauren  Kali  und  vorsetzt  die  neutrale  Lösung  mit  über- 
schüssiger Essigsäure.  Nach  mehrstündiger  Ruhe  scheidet  sich  die  grösste  Menge  des  gebil- 
deten sauren  zuckersauren  Kalis  in  Krystallen  aus,  die  gesammelt  und  nach  dem  Absaugen 
der  anhängendeu  Mutterlauge  umkrystallisirt  werden.  Man  erhält  aus  100  Grm.  Stärke  etwa 
18 — 20  Grm.  des  trockenen  Salzes. 

Zur  Reindarstellung  der  Säure  neutralisirt  man  die  Lösung  des  gereinigten  Kalisalzes 
mit  Ammoniak  und  fällt  die  neutrale  Losung  mit  salpetersanrem  Silber,  wobei  suckersaures 
Silber  als  körniger  weisser  Niederschlag  fällt,  der  abfiltrirt,  mit  kaltem  Wasser  gewaschen 


Digitized  by  Google 


454 
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und  hierauf  mit  der  erforderlichen  Menge  Ton  Salzeüure  aereeUt  wird.  E«  reaultirt  ein» 
Lösung  von  ZuekeraKnre,  welche  von  dem  abgeachiedenen  Chloreilher  abfiltrirt  nnd  durch 
Eindampfen  concentrirt  werden  kann.  Auch  durch  Ueberflihrung  des  Kalisalzes  in  daa  Baryt- 
salz und  Zersetzen  dieses  mit  Schwefelsäure  oder  Ueberführung  in  das  Bleisalz  und  Zer- 
setzung desselben  mit  Schwefelwasserstoff,  Hisst  sich  die  Zuekersäure  im  freien  Zustande  ab- 
scheiden. 

So  dargestellt  bildet  die  Zuckersäure  einen  farblosen,  stark  sauer  schmeckenden 
und  sauer  reagirenden  Syrup,  der  in  Wasser  leicht  löslich  ist  und  eine  ziemlich  starke 
zweibasische  8äure  darstellt,  für  welche  sich  anf  Orund  der  Zusammensetzung  der 
Salze  die  Formel  Ca//10O8  aufstellen  lässt.  Sie  liefert  zwei  Reihen  von  Salzen 
n.  z.  neutrale  Salze  von  der  Formel  CtHaOaMt  und  saure  8alze  von  der  Formel 
CtH90„M.  Viele  der  zuckersauren  Salze  sind  in  Wasser  schwer  oder  unlöslich, 
so  daa  Silbersalz,  das  Bleisalz,  das  Oadminmsaiz,  das  Quecksilberoxydsalz,  das 
Baryumsalz,  das  saure  Kaliumsalz. 

Ueberläsgt  man  den  Znckersäuresyrup  durch  längere  Zeit  der  Ruhe,  so 
scheiden  Bich  einzelne  Krystalle  aus,  welche  in  einen  entsprechend  dicken  Syrup 
der  Säure  übertragen,  in  diesem  rasch  eine  reichliche  Krystallbildung  veranlassen. 
Die  so  erhaltenen  Krystalle  sind  farblos,  von  Trapezform,  in  Wasser  leicht  löslich 
nnd  luftbeBtändig.  Sie  schmelzen  bei  130 — 132°  C.  Diese  Krystalle  sind  jedoch 
nicht  Zuckersäure,  sondern  gehören  der  durch  Abspaltung  von  1 Mol.  Wasser 
aus  dieser  entstandenen,  der  Formel  CtH%0.  entsprechenden  Saccharo-Lac- 
tonsäure  (Zuckerlactonsäure)  an.  Dieselbe  ist  rechtsdrehend  und  ist  (a)  D 
anfangs  — 37-9°,  vermindert  sich  aber  allmälig  auf  22'5U,  welcher  Werth  sich 
dann  constant  erhält.  Saneres  zuckersaures  Ammonium  in  mit  Salzsäure  ange- 
säuerter  Lösung  geprüft,  dreht  ebenfalls  rechts,  doch  iBt  ( a ) D anfangs  nur  8 — 9° 
und  erhöbt  sich  erst  allmälig  auf  22*5°. 

Ztickerzäuro  und  die  L&utoosänra  reduciron  Fehling'scho  Lösung  nicht,  wird  jedoch 
die  Zuckerlzctonzänre  längere  Zelt  auf  100’  C.  erhitzt,  ao  verliert  sie  Waaaer,  und  geht 
unter  Schmelzung  in  eine  amorphe,  gelblich  gefärbte  Müsse  über,  die  Fehling'sche  Lösung 
reducirt.  Bei  stärkerem  Erhitzen  zerfällt  eie  in  Kohlensäure  und  ein  Gemenge  von  Brenz- 
schleimsäure  und  IsobrenzschteimsHUrc.  Mit  Salzsäure  anf  160*  C.  erhitzt,  liefert  sie  gleich- 
falls Breiuschleimsäure  nnd  Dehydroschleimsäure  neben  Kohlensäure  und  Wasser.  Salpeter- 
säure verwandelt  sie  in  Traubensäure,  Weinsäure  und  Kassonsäure  {Ci2It01).  Die  Zucker- 
lactoniäure  ueutralisirt  nur  die  Hälfte  der  Baaismeuge,  weiche  von  Zuckersälire  neutralisirt 
wird  und  ist  demnach  als  einbasische  Säure  aufzufassen,  doch  sind  beständige  Salze  der- 
selben nicht  bekannt,  da  sie  bei  Einwirkung  von  Basen  bei  Gegenwart  von  Wasser  in 
Znckersäure  übergebt.  Gtl. 

Zuckerschwefelsäuren  wurden  früher  die  durch  Einwirkung  von  conc. 
Schwefelsäure  auf  verschiedene  Zuckerarten  entstehenden  gepaarten  Säuren  genannt, 
welche  als  Sulfonsäuren  aufzufassen  sind  und  vornehmlich  Gemenge  von  Tetra- 
Dextrose-Schwefelsäure,  Deitrose-Trischwefelsänre  ( C6H90e(S0t0H)s  und  Dex- 
tro8e-Tetra-Schwefelsäure  (C,Ä8O8(S0,0//)4  sind,  die  ziemlich  unbeständig  sind 
und  unbeständige  Salze  liefern.  Gtl. 

Zuckersorten  des  Handels,  s.  b.  Zuckerfabrication. 

Zuckertannenholz,  s.  m.  Palisanderholz  oder  Jacarandabolz,  s.  d. 
IV  pag.  539. 

Zuckervanillinsäure.  Säure  von  der  Formel  C„HlaOt  -f-  HtO,  welche 
dnreh  Oxydation  des  Coniferins  mit  übermangansaurem  Kali  entsteht  und  geruch- 
lose, bei  210 — 212°  C.  schmelzende  farblose  Kryställchen  darstellt.  Zerfällt  beim 
Kochen  mit  verdünnten  Säuren  oder  mit  Emulsin  in  Vanillinsäure  und  Glucose.  Gtl. 

ZOndapparate,  s.  Feuerzeug  III  pag.  477,  vgl.  Feuerwaffen  III 
pag.  439,  8.  a.  Leuchtstoffe  V pag.  475,  s.  a.  Zünder  u.  Zttndwaaren. 

Zünder  (fut6e  — fuze,  match)  wird  in  der  Kriegsfeuerwerkerei  ein  durch 
Reibung,  Schlag  oder  Stich  entflammbarer  Körper  genannt,  welcher  die  Explosion 
einer  Geschütz-  oder  Sprengladung  vermittelt.  Die  wichtigsten  Arten  solcher  Zünder 
sind  folgende: 
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1.  Kanonen-Zttnder,  Schlagröhre  oder  Brand!  (esponlette  — 
tube  for  firing ) ein  mit  Schieasptilver  gefülltes  Metallröhrchen,  welches  in  das 
ZUndloch  der  Geschütze  eingeschoben  wird  nnd  an  seinem  oberen  Ende  entweder 
ein  mit  Zündsatz  gefülltes  Röhrchen  trügt,  durch  welches  ein  am  unteren  Ende 
aufgerauhter  Draht  bindurchgeriseen  wird  (FrictionszUnder),  oder  an  dessen  oberem 
Ende  rechtwinklig  eine  BrUcke  angelöthet  ist,  in  welcher  ein  aufgeranhter  Schlitten 
lauft,  der  beim  raschen  Hinwegziehen  den  auf  der  BrUcke  angebrachten  Zündsatz 
entzündet  (BrUcken-Zünder). 

2.  Percussions-Zünder  ( amorce  — fitze),  beim  Hohlgeschoss  (Gra- 
nate) angebrachte  Vorrichtung,  welche  durch  Vorschnellen  einer  Nadel  im  Augen- 
blicke des  Aufschlagens  der  Granate  zur  Entzündung  gelangt  und  das  Explodiren 
(Crepiren)  der  Granate  veranlasst. 

3.  Zeit-Zünder  (tempirter  Zünder),  beim  Hohlgeschosa  (Shrapnell)  eine 
Vorrichtung,  bei  welcher  ein  in  seiner  Brenndauer  bestimmter  Zündsatz,  welcher 
ringförmig  in  einem  Canal  eingepresst  ist,  an  einer  bestimmten  Stelle  willkürlich 
im  Augenblicke  des  Abfeuerns  des  Geschosses  zur  Entzündung  gebracht  werden 
kann  und  mittelst  dessen  man  es  in  der  Hand  hat,  das  Geschoss  an  einer  be- 
liebigen Stelle  seiner  Flugbahn  zur  Explosion  zu  bringen. 

4.  Electrischer  Zünder  ( diflagrateur  — electric  match).  In  der 
Sprengtechnik  verwendeter  Zünder,  welcher  entweder  durch  den  Funken  einer 
Reibungselectrisirmascbine  oder  durch  galvanischen  Strom  entzündet  wird.  Im 
ersteren  Falle  ist  der  Zündsatz  zwischen  den  auf  kurze  Entfernung  sich  gegen- 
tiberstehenden Polen  eingebettet  nnd  wird  vom  Funken  durchschlagen  und  ge- 
zündet (Funken-Zünder),  im  letzteren  Falle  umgibt  er  einen  die  Pole  verbindenden, 
sehr  dünnen  Platindraht,  welcher  beim  Durchgänge  des  Stromes  erglüht  und  so 
die  Zündung  vermittelt  (Glüh-Zünder). 

Die  electriscbe  Zündung  ermöglicht  die  gleichzeitige  Entflammung  einer 
beliebigen  Anzahl  von  Sprengladungen  und  somit  eine  Summirung  des  Nutzeffectes, 
sie  wird  jedoch  wegen  ihrer  Weitläufigkeit  beim  Berg-  und  Tunnelbau  nicht  gerne 
angewendet,  ist  dagegen  im  Verteidigungskriege  von  grossem  Werthe,  da  Minen 
und  stationäre  Torpedos  auf  beliebige  Entfernung  und  genau  im  gewünschten 
Augenblick  zur  Explosion  gebracht  werden  können.  Auch  bei  submarinen  Spren- 
gungen findet  sie  vorteilhafte  Verwendung.  L.  Waydelin, 

Zündhölzchen,  s.  Zündwaaren. 

Zündhütchen,  Zündkapsel  (amorce  fulminante  [capeule]  — percus- 
eions  cap),  Zündkäppchen,  ein  aus  schwachem  Kupfer-  oder  Messingblech  ge- 
drückter, napfartiger  cylindrischer,  bisweilen  auch  innen  etwas  conischer  Behälter, 
auf  dessen  Boden  ein  durch  Schlag  oder  Stich  entflammbarer  Zündsatz  fest- 
gepresst ist.  , 

Die  Zündhütchen  dienen  hauptsächlich  zur  Entflammung  der  Ladung  von 
Feuerwaffen,  bisweilen  auch,  u.  z.  bei  kleinen  Waffen:  Salongewehren,  Zimmer- 
pistolen, Uebungawaffen  für  das  Militär  u.  s.  w.  direct  als  Schiessmittel,  indem 
der  in  den  Zündhütchen  enthaltene  Zündsatz  ohne  Schiesspulver  zur  Fortbewe- 
gung kleiner  Projectile  benützt  wird. 

Die  Erfindung  der  Zündhütchen  stammt  aus  dem  Anfänge  der  zwanziger  Jahre  und 
dürfte  ungefähr  gleichzeitig  in  England  und  Frankreich  erfolgt  sein.  Als  ihre  Vorläufer  sind 
die  sog.  Schlagzünder  zu  betrachten,  kleine,  in  Zinn-  oder  Kupferfolie  eingewickelte  Päckchen 
einer  Zündmasse,  die  durch  den  Schlag  des  niedergehenden  Qewehrh&bncs  zur  Explosion  ge- 
bracht wurden  und  das  Feuer  durch  die  Zündpfanne  in  den  Pulverraum  der  Waffe  übertrugen. 

Die  Zündpfanne  der  alten  Steiuschlosswaffen  wurde  nach  Erfindung  der  Zündhütchen 
durch  den  Piston  oder  Zündkegel  ersetzt,  einen  der  Längsachse  nach  durchbohrten,  flach  ab- 
gestutzten Stahlconus,  welcher  in  eine  Ausbauchung  am  Pulverraum  der  Waffe  eingeschraubt 
wurde  und  als  Träger  des  Zündhütchens  diente,  den  bei  Explosion  desselben  entstehenden 
Feuerstrahl  durch  die  centrale  Bohrung  in  die  Pulverkammer  übertragend. 

Hand  in  Hand  mit  dieser  Veränderung  erhielt  der  Hahn  der  Waffe  statt  der  den 
Feuerstein  tragenden  Klemmschraube  eine  hammerartige  Form,  die  Schlagfläche  des  Hammers 
zumeist  eine  über  den  Piston  mantelförmig  hinweggreifende  Krämpe,  um  das  Umherfliegen 
von  Splittern  des  Zündhütchens  thunlichst  zu  vermeiden. 
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Entsprechend  dieser  Constrnction  der  Handfeuerwaffen  hatten  die  Zündhütchen  die 
Form  kleiner,  innen  schwach  eonischer  Becher  von  2 — 4™1®  Durchmesser  nnd  3 — 6mm  Länge 
und  wurden  in  ihrer  Seitenwand  theils  glatt,  theils  mit  LKngsstreifen  versehen,  also  gerippt 
hergrstellt  und  dienten  in  dieser  Gestalt  lediglich  für  Luinswaffen,  daher  sie  als  Jagdzünd- 
hütchen  in  den  Handel  kamen,  im  Gegensätze  au  den  Militärzündbütcben,  welchen  man  bei 
grösserem  Durchmesser  (4  - Gram)  die  Form  eines  Hutes  mit  Krämpe  gab,  um  dem  Soldaten 
das  Aufsetzen  des  Hütchens  auf  den  entsprechend  grösseren  ZUudkegel  zu  erleichtern. 

Bis  zum  Anfänge  der  sechziger  Jahre  begegnen  wir  nur  diesen  Formen  der  Zünd- 
hütchen mit  verschiedenen  belanglosen  Abweichungen. 

Die  Anwendung  der  Hinterladungswaffen  für  Kriegs-  und  Jagdzwecke  stellt  an  das 
Zündhütchen  andere  Anforderungen  als  ehedem,  indem  dasselbe  als  Centralfeuerhütchen  nicht 
nur  die  Entzüudung  der  Pulverladung  zu  vermitteln,  sondern  auch  gleichzeitig  einen  dem 
hohen  Gasdrücke  widerstehenden  Abschluss  zwischen  dem  Innenraume  der  Patrone  nnd  deren 
äusseren  Budenfläche,  in  welche  es  versenkt  erscheint,  zu  besorgen  bat. 

Diesem  Zwecke  entsprechend  musste  nunmehr  das  Zündhütchen  ans  stärkerem  Metall 
angefertigt  und  mit  cylindrischer  Wandung  versehen  werden,  welche  sich  dicht  schliessend 
an  die  Innenwand  der  für  seine  Anfnahme  bestimmten  Vertiefung  in  der  Mitte  des  Patrone n- 
hodens  andrückt.  Entsprechend  dieser  Vertiefung,  der  sog.  Trommel,  erhält  das  Central- 
feuerhütchon eine  geringere  Höhe  der  Seitenwand,  welche  3>am  selten  überschreitet,  während 
der  Durchmesser  zwischen  2 '/, — 8nB  schwankt. 

Eine  besondere  Art  der  Zündhütchen,  welche  in  ihrer  Form  und  Verwendnng  von  den 
Zündhütchen  für  Schusswaffen  wesentlich  abweichen,  sind  die  Dynamitzündhütchen,  Spreng- 
Zündhütchen  oder  Sprengkapseln.  Diese  bestehen  uns  kupfernen,  an  einem  Ende  geschlossenen 
Röhrchen  von  16 — Länge  nnd  6 — 8:nm  Durchmesser,  welche  mit  Knailsatz  zu  */,  bis  y, 
ihrer  Höhe  gefüllt  sind.  Sie  werden  durch  eingeschohene  Zündschnur  oder  elektrische  Zündung 
zur  Ezplosion  gebracht  nnd  dienen  zur  rationellen  Entflammung  des  Dynamites  nnd  ähnlicher 
brisanter  Nitrokörper,  welche  zur  vollständigen  Detonation  und  damit  verbundener  vollen 
Kraftäusseruug  eines  sog.  Initialimpnlscs  bedürfen.  Die  Ladung  diesor  Sprengzündhütchen 
schwankt  zwischen  '/,  nnd  3 Gr.  des  brisantesten  Zündsatzes. 

Die  Herstellung  der  Zündhütchen  zerfällt  in  drei  verschiedene  Betriebs- 
zweige: a)  Herstellung  der  Metallkapsel,  b)  Füllung  der  Kapseln  mit  Zündsatz, 
c)  Herstellung  der  Zündsätze. 

a)  Die  Herstellung  der  Metallkapseln. 

Das  Rohmaterial  zur  Herstellung  der  Metallkapseln  ist  Kupfer-,  Messing-  und 
Tombakblech  bester  Qualität.  Die  Bleche  werden  zunächst  mittelst  Circularscbeeren 
in  schmale  Streifen  zerschnitten.  Diese  Streifen,  in  Breiten  von  10 — 40mm,  gelangen 
zunächst  auf  kleine  Präcisionswalzwerke,  wo  Bie  auf  genaue  Stärken  ausgewalzt 
werden,  da  die  Bleche,  wie  sie  aus  den  grossen  Walzwerken  geliefert  werden, 
nie  die  hinreichende  Genauigkeit  in  der  Stärke  haben,  welche  zur  Herstellung 
von  Zündhütchen  nothwendig  ist.  Da  das  Metall  durch  das  Auswalzen  hart 
wird,  so  muss  vor  der  Weiterverarbeitung  ein  GlühproceBs  eingeschaltet  werden. 

Die  Streifen  werden,  in  Rollen  oder  Packete  zugammengebunden,  in  Eisen- 
oder Thonretorten  zn  mässiger  Rothgluth  erwärmt,  nach  der  Abkühlung  in  ver- 
dünnter Schwefelsäure  von  Oxyd  befreit,  mit  Wasser  abgespült  und  mittelst 
Sägespänen  trocken  gerieben  und  sind  nun  für  die  Verarbeitung  auf  der  Kapsel- 
maschine bereit.  Neuerer  Zeit  haben  sich  verschiedene  Metall wa&renfabriken  auf 
die  Herstellung  endloser  Streifen  von  gewünschter  Breite  und  Stärke  verlegt  nnd 
liefern  dieselben  in  dicht  aufgewickelten  Rollen,  welche  sofort  der  Kapselmaschine 
zugefilhrt  werden  können. 

Die  Maschine  zum  Formen  der  Kapselu  stellt  sich  als  eine  Doppel-Excenter- 
presse dar,  welche  zwei  rasch  aufeinander  folgende  verticale  Stösse  ausübt.  Der 
erste  Stoss  schneidet  aus  dem  mechanisch  angeführten,  eingefetteten  Hetallbande 
ein  kreisrundes  Scheibchen  aus,  der  zweite  Stoss  treibt  dieses  Scheibchen  mittelst 
eines  Strcckstiftcs  durch  eine  gehärtete  stählerne  Mutter  oder  Matrize.  Beim 
Rückgänge  des  Stiftes  streift  sich  das  über  den  Stift  beim  Hindurchtreiben  durch 
die  Mutter  geformte  Hütchen  an  der  scharfen  Unterkante  der  Mutter  ab  und 
fällt  in  den  Sammelkastcn.  In  dieser  Weise  werden  sämmlliche,  mit  niedrigen 
Seitenwandungen  versehene  Hütchen  hergeatellt,  da  die  Seitenwand  lediglich  durch 
Umlegen  des  Randes  der  Metallscheibe  ohne  wesentliche  Streckung  des  Metalles 
sich  bildet. 

Handelt  es  sich  um  Herstellung  von  Hütchen,  deren  Seitenwand  im  Ver- 
hältnisse zum  Durchmesser  hoch  ist,  d.  h.  den  Durchmesser  erreicht  oder  Uber- 
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schreitet,  so  tritt  insofern  eine  Modification  der  Herstellung  ein,  als  der  Streck- 
stift  an  der  der  Höhe  des  Hütchens  entsprechenden  Stelle  eine  erhabene  Wulst 
erbSlt,  welche  das,  jetzt  einer  kräftigen  Streckung  in  der  Mutter  ausgesetzte 
Metall  der  Seitenwand  beim  Durchschreiten  der  conischen  Mutter  abquetscht 
nnd  so  einen  geraden  Rand  der  Oeffnung  des  Hütchens  herstellt.  Da  die  ab- 
gequetschten Metallspäne  bei  einem  verticalen  Stosse  des  Streckstiftes  stets  in 
die  Mutter  zurückfallen  und  die  Herstellung  tadelloser  Hütchen  unmöglich  machen 
würden,  so  ist  die  Maschine  so  angeordnet,  dass  der  Streckstift  feststeht.  Der 
erste  Exdtenterstoss  führt  den  Ausschnitt  für  das  runde  Scheibchen,  der  zweite 
Stoss  die  Streckmutter  mit  scharfer  Schueidekante.  Der  zweite  Stoss  holt  den 
erBten  oberhalb  des  Streckstiftes  ein,  schneidet  das  Scheibchen  ans  und  stülpt 
es  über  den  unten  feststehenden  Streckstift.  Die  durch  die  Wulst  abgequetschten 
überschüssigen  Metallspäne  streifen  sich  nun  Uber  den  Streckstift,  während  das 
Hütchen  mit  der  Mutter  in  die  Höhe  gehoben  und  in  einem  Abführungscanal  je 
vom  nächstfolgenden  Hütchen  weitergeschoben  wird,  bis  es  Uber  eine  schiefe 
Ebene  in  den  Sammelkastcn  fällt.  In  dieser  Weise  erfolgt  die  Herstellung  der 
gewöhnlichen  glatten  oder  gestreiften  Jagdzündhütchen.  Bei  letzteren  hat  die 
Streckmutter  eine  leichte  Canellirung,  in  welche  sich  das  Metall  einpresst  und  so 
die  Längsstreifen  an  der  Seitenwand  des  Hütchens  entstehen. 

Bessere  Sorten  von  Jagdhütchen,  ebenso  wie  die  Militärhütchen  haben  4 
oder  6 Einschnitte  in  der  Seitenwand  und  treiben  sich  beim  Abfeuern  anf  dem 
Zündkegel  sternförmig  auf. 

Diese  werden  hergestellt,  indem  statt  des  runden  Scheibchens  ein  Kreuz 
oder  Stern  ausgeschlagen  und  durch  die  Mutter  getrieben  wird. 

Die  mit  Krämpen  versehenen  Militärhütchen  werden  in  zwei  Gängen  her- 
gestellt,  indem  zuerst  ein  Kreuz  aus  dem  Blechstreifeu  ausgeschlagen  und  dieses 
Kreuz  in  einem  stählernen  Gesenke  sodann  in  die  Hutform  gebracht  wird. 

Die  DynamitzUndbütchen  endlich  erfordern  wegen  ihrer,  im  Verhältnis  zum 
Durchmesser  beträchtlichen  Länge,  mehrerer  Streckungen  oder  Züge.  Nach  jeder 
Streckung  muss  die  Kapsel  ausgeglüht,  abgebeizt  und  mit  Sägespänen  abgetrom- 
melt  werden.  Bei  der  letzten  Streckung  erhält  der  Streckstift  wieder  die  Wulst 
zum  geraden  Abscheeren  des  Ueberschusses  an  Metall  an  der  Oeffnung. 

Die  Ausschläge  und  Metallspäne,  welche  je  nach  den  verschiedenen  Sorten 
von  Hütchen  30 — 50  Proc.  des  angewendeten  Metalles  betragen,  werden  wieder 
eingeschmolzen  und  zu  Blechen  verwalzt. 

Die  nunmehr  in  ihrer  äusseren  Gestalt  vollendeten  Hütchen  werden  behufs 
Befreiung  von  anhaftendem  Oel  unter  kräftigem  Umrühren  längere  Zeit  mit  an- 
gesäuertem WaBser  gekocht  und  das  obenauf  schwimmende  Fett  abgeschöpft. 
Sodann  werden  die  Hütchen  mit  Sägespänen  vermischt  in  horizontal  rotirenden 
Holztrommeln  trocken  gemacht  und  polirt,  wobei  auch  die  an  der  Mündung  etwa 
vorhandenen  Grate  und  Schärfen  durch  Reibung  der  Hütchen  an  einander  ver- 
schwinden. Nachdem  die  Sägespäne  von  den  Hütchen  abgesiebt  und  diese  einer 
sorgfältigen  Durchsicht  behufs  Entfernung  der  mangelhaften  Stücke  unterworfen 
sind,  gelangen  sie  znr  Füllung  mit  Zündsatz. 

b)  Füllung  der  Zündhütchen. 

Die  Werkzeuge,  deren  man  sich  zum  Füllen  oder  Laden  der  Zündhütchen 
bedient,  bestehen  aus: 

1.  einer  Anzahl  von  Ladeformen  oder  Löffel  zur  Aufnahme  der  Zündhütchen, 

2.  dem  Vcrtbeilungsapparat  für  den  Zündsatz, 

3.  der  Ladepresse. 

Die  Eintheilung  der  Höhlungen,  beziehungsweise  Bohrungen  und  Pressstifte 
dieser  drei  Werkzeuge  muss  auf  das  Genaueste  übereinstimmen.  Die  Ladeformen 
oder  Ladelöffel  bestehen  aus  zwei  aufeinander  liegenden  Stahiplattcn,  welche  mit 
einander  durch  Gelenke  verbunden  Bind  und  deren  obere  eine  Anzahl  von  in 
gleichen  Abständen  von  einander  angebrachten  Durchbohrungen  im  Durchmesser 
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der  zn  ladenden  HUtchensorte  trägt,  während  die  untere  Platte  eine  Handhabe 
mit  Heft  besitzt  nnd  auf  ihrer  der  oberen  Platte  zugekehrten  Seite,  correspon- 
dirend  den  Bohrungen  der  oberen  Platte,  die  auf  dem  Hütclienboden  zu  erschei- 
nenden Zeichnungen  als:  Schutzmarke,  Qualitätsbezeichnung  u.  dgl.  eingravirt 
erhält. 

Der  Vertbeilungsapparat  besteht  in  der  Hauptsache  aus  zwei  parallel  über- 
einander liegenden,  in  gleicher  Eintheilung  wie  die  Ladeformen  durchbohrten,  mit 
einander  fest  verbundenen  Metall-,  Holz-  oder  Hartgummiplatten,  zwischen  welchen 
sich  eine  ebensolche  bewegliche  Platte  befindet,  deren  Bohrungen  bei  Hin-  und 
Herbewegung  einmal  mit  der  oberen,  dag  anderemal  mit  der  unteren  Platte  cor- 
respondiren.  Oberhalb  der  obersten  Platte  befindet  sich  ein  Kästchen  zur  Auf- 
nahme des  Zündsatzes,  an  der  mittleren  Platte  ein  Gestänge  zur  Bewegung  des- 
selben und  unter  der  unteren  Platte  ein  Schlitten,  mittelst  dessen  die  Ladeform 
unter  dieselbe  geschoben  werden  kann.  Der  ganze  Apparat  ist  hinter  einem 
starken  Stahlpanzer  befestigt,  welcher  nur  eine  Oeflnung  für  das  Gestänge  zur 
Bewegung  der  Mittelplatte  und  eine  solche  für  Einführung  des  Schlittens  mit  der 
Ladeform  hat.  Letztere  schliesst  sich  nach  Einführung  der  Ladeform  selbst- 
tätig, so  dass  der  Arbeiter  bei  etwaiger  Explosion  vollkommen  geschützt  ist. 

Die  Pressen  können  den  verschiedenartigsten  Systemen  angehören,  es  stehen  hydrau- 
lische Pressen,  Excenterpressen,  Kniehebelpressen  und  Waltenpreesen  in  Verwendung. 

Bei  den  hydraulischen  Pressen  hat  jeder  der  Pressstifte,  welche  dem  Innendurchmesser 
der  Hütchen  entsprechen  und  in  gleicher  Eintheilung  steheu  wio  die  Bohrungen  der  Lade- 
formen, einen  besonderen  Preeskolben,  wae  den  Vortheil  hat,  dass  jedea  Zündhütchen  dem 
gleichen  Presedrncke  ausgesetzt  wird,  gleichgiltig  ob  die  Pressstifte  genau  gleiche  Länge 
bähen  oder  nicht.  Bei  den  anderen  Pressenarten  ist  diese  genaue  Länge  der  Pressstifte  Vor- 
bedingung für  gieichmässige  Pressung  aller  Zündhütchen.  Die  Pressstifte  siud  in  einer  ätalil- 
platte  eingesetzt  und  stehen  vertical  im  oberen  Theile  der  Presse  oder  aber,  und  bei  der 
Walzenpresse  ist  dieses  jederzeit  der  Fall,  eie  werden  mit  dieser  Htahlplatte  auf  die  Ladeform 
aufgesetzt,  so  dass  in  jedem  Zündhütchen  ein  Ladestift  steckt  und  nun  die  Form  mit  den 
Stiften  unter  die  Presse  gebracht  Bei  den  Pressen  mit  eingesetzten  Stiften  vermittelt  eia 
mittelst  Schrauben  stellbarer  Anschlag  die  genaue  Stellung  der  Ladeform,  damit  jeder  Stift 
in  das  unter  ihm  stehende  Hütchen  eindringt,  ohno  die  Wandung  des  Zündhütchens  nieder- 
zudrücken. Für  stärker  geladene  Zündhütchensorten  wird  die  Presse  mit  einem  Panzer  um- 
kleidet, um  Beschädigungen  der  Arbeiter  bei  vorkommenden  Explosionen  zu  vermeiden. 

Der  Gang  der  Arbeit  ist  nun  folgender:  Die  Hütchen  werden  in  die  Lade- 
formen  eingcrüttelt,  die  Ladeform  anf  den  Schlitten  gestellt,  hinter  den  Panzer 
unter  den  Vertbeilungsapparat  geschoben,  durch  Ziehen  am  Gestänge  jedes  Zünd- 
hütchen mit  dem  ihm  bestimmten  Quantum  Zündsatzes  gefüllt,  die  Ladeform 
mittelst  des  Schlittens  vorgezogen,  unter  die  Presse  gebracht  und  dem  bestimmten 
Drucke,  sei  cs  durch  Bewegen  der  Presse  mittelst  Handhebels,  sei  es  durch  Aus- 
lösung des  mechanischen  Antriebes  der  Presse  ausgesetzt.  Der  Druck  muss  all- 
mälig  erfolgen  und  sich  in  den  Grenzen  halten,  dass  einerseits  die  in  der  Boden- 
platte angebrachte  Gravirung  sich  auf  dem  Boden  des  Zündhütchens  ausprägt, 
anderseits  nicht  eine  seitliche  Ausbuchtung  der  Wandung  des  Zündhütchens  erfolgt. 

Die  gepressten  Zündhütchen  werden  in  einen  Sägespäne  enthaltenden  Be- 
hälter geworfen,  mit  diesen  geschüttelt,  um  anhaftenden  Ztlndsatzstaub  zu  ent- 
fernen und  nach  Absieben  der  Sägespäne  von  etwa  vorhandenen  schadhaften 
Stücken  befreit  und  eingeschacbtelt. 

Bessere  Sorten  erhalten  noch  eine  Lackirung  der  Zündsatzschichte  oder 
eine  Stanioldecke  oder  Beides,  um  sie  widerstandsfähiger  gegen  Feuchtigkeit  za 
machen.  Das  Lackircn  erfolgt  durch  Einführung  je  eines  Tröpfchens  entsprechend 
verdünnter  Schellacklösung  in  jedes  niltchen,  das  Bedecken  mit  Stanniol  durch 
Aufpressen  eines  StanniolscheibchenB.  An  manchen  Orten,  namentlich  in  England, 
erfolgt  das  Einpressen  des  Zündsatzes  in  halbfeuchtem  Zustande,  was  jedoch  den 
Nachtheil  hat,  dass  zwischen  dem  Zündsätze  und  dem  Metalle  der  Htltchenwand 
Zersetzung  eintritt  und  die  Zündhütchen  dadurch  unansehnlich  werden. 

Die  Füllung  beträgt  pr.  Stück: 
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In  den  meisten  Füllen  ist  die  Basis  der  Zündsätze  das  Knallquecksilber. 
Je  nach  den  Verwendungsarten  erhalten  die  Zündsätze  verschiedene  Beimengungen, 
theils  um  sie  weniger  brisant  zu  machen,  wie  bei  allen  Percussions-  und  Hinter- 
ladungszündhütchen,  theils  um  die  Brisanz  zu  erhöben,  wie  bei  den  Spreng-Zünd- 
hütchen.  Ferner  wird,  wenn  die  Empfindlichkeit  des  Knallqnecksilbers  nicht 
genügt,  Glaspulver  zugesetzt,  um  die  Reibung  zu  erhöhen  und  so  leichtere  Ent- 
zündung durch  Schlag  zu  ermöglichen  oder  es  wird  zu  gleichem  Zwecke  eine 
Mischung  von  gepulvertem  Schwefelantimon  (Spiesglanz)  mit  chlorsaurem  Kali 
zugesetzt,  bisweilen  auch  diese  Mischung  ohne  weitere  Zusätze  verwendet.  Auch 
Scbiesspulver  gelangt  zur  Verwendung  als  Zusatz  bei  Sorten,  von  welchen  eine 
ballistische  Wirkung,  d.  h.  das  Fortschleudern  kleiner  Projectile  verlangt  wird. 
Bisweilen  findet  sich  auch  die  Verwendung  von  Cyanpräparaten,  Pikrinsäure  etc. 
vor.  Die  Dosirnng  der  Zündsätze  wird  von  den  verschiedenen  Fabriken  geheim 
gehalten. 

Die  Herstellung  der  Zündsätze  zerfällt  in  vier  Operationen,  von  denen  jede 
in  isolirten,  von  hohen  Wällen  umgebenen,  aus  leichten  Baumaterialien  herge- 
stellten  Hütten  vorgenommen  wird. 

a)  Das  Mischen  erfolgt  meist  in  nassem  Zustande  auf  Marmor,  Holz- 
oder Hartgummiplatten  oder  in  entsprechenden  Gefässen  mit  mechanischen  Misch- 
vorrichtungen. 

b)  Das  Körnen  wird  erzielt  durch  Durchdrücken  der  balbfeuchten  Sälze 
durch  Rosshaarsiebe  von  entsprechender  Maschenweite. 

c ) Das  Trocknen  erfolgt  in  mittelst  warmer  Luft  oder  durch  Wassercircu- 
lation  mässig  erwärmten  Trockenkammern,  in  welchen  die  Zündsätze  auf  Lösch- 
papier auf  Hürden  ausgebreitet  werden,  oder  in  eigens  hiezu  construirten  Vacnum- 
apparaten. 

d)  Das  Sieben,  welches  zur  Erzielung  gleichmässiger  Körnung  von  nöthen 
ist,  erfolgt  in  Haarsieben,  welche  durch  Gestänge  bewegt  werden,  die  durch  die 
Schutzwälle  hindnrehgehen. 

Alle  diese  Operationen  erfordern  grosse  Vorsicht  and  Reinlichkeit  der  Werkzeuge  und 
Laborirhütten,  Vermeidung  von  Fugen  und  Ritzen,  in  welchen  sich  Staub  unsammeln  kann, 
matte  Fenster,  um  brennglasartigo  Wirkung  von  Blasen  im  Olase  su  vermeiden,  tapezirte 
Decken  und  Wände,  um  Abfallen  von  Verputz  hintanzuhalten.  Betreten  der  Hütten  mit  Filz- 
sohlen u.  s.  w. 

Da  trotzdem  bei  der  Empfindlichkeit  der  zu  verarbeitenden  Substanzen  Unfälle  nicht 
an  vermeiden  sind,  sucht  man  dieselben  durch  Parzeliirung  möglichst  in  mässigen  Grenzen 
zu  halten. 

Eine  besondere  Art  von  Zündmitteln  für  Percussionszündungen  sind  die 
ZUndBpiegel  (Zündpillen).  Ein  aus  gewickeltem  Papier  durch  starkes  Zu- 
sammenpressen hergestellter  Pfropfen  beim  Dreyse’schen  Ziindnadelgewehr,  welcher 
am  vorderen  Ende  eine  runde  Ausbuchtung  zur  Aufnahme  der  Kugel,  am  hinteren 
Ende  eine  mH  Zündsatz  vollgepresste  Vertiefung  trägt.  Dieser  Zündsatz  besteht 
aus  einer  Mischung  von  Schwefelantimon  mit  chlorsaurem  Kali  und  wird  durch 
den  Stich  der  ZUndnadel  zur  Explosion  gebracht.  L.  Waydelin. 

Zündkapseln,  s.  Zündhütchen. 


Digitized  by  Google 


460 


Zündkerze.  — Züodröhre. 


Zündkerze  nennt  Mitchell  in  Portland  eine  ihm  patentirte  (D.  R.  P. 
34863)  Beleuchtungsvorrichtung,  welche  so  hergestellt  wird,  dass  in  einen  ans 
Thon  oder  Kalk  hergestellten  porösen  Cylinder,  welcher  mit  einem  der  Sittrke 
eines  Zündhölzchens  entsprechenden  Canale  versehen  ist,  ein  gewöhnliches  Zünd- 
hölzchen, bis  nahe  an  das  Köpfchen  eingesetzt  und  das  Ganze  hierauf  in  ein 
flüssig  gemachtes  Bcleuchtungsmateriale  (geschmolzenes  Paraffin,  Stearin.  Talg) 
eingetancht  wird,  so  dass  sich  der  poröse  Cylinder  mit  dem  Leuchtmateriale  voll- 
saugt. Wird  hierauf  das  Zündhölzchen  angebrannt,  so  brennt  es  so  lange  fort, 
bis  der  grösste  Tlieil  des  Leuchtstoffes  verzehrt  ist  Gtl. 

Zündkohle,  zunderkohle  (llolzkohlenbriquettes),  s.  b.  Holz- 
kohle IV  pag.  404,  vgl.  a.  Briquettes  II  pag.  35.  Eine  besondere  Zünder- 
kohle  hat  sich  H.  Gründler  in  Frankfurt  a.  M.  patentiren  lassen.  Dieselbe 
besieht  nach  dem  D.  R.  P.  Nr.  40280  aus  700  Thl.  Holzkohlenpulver,  100  Thl. 
Kalisalpeter,  300  Thl.  Nitroxylin  oder  hochnitrirtem  Sägemehl,  welche  trocken 
mit  einander  gemengt  und  mit  60  Thl.  Leiogomme  in  Wasser  gelöst  zu  einer 
plastischen  Masse  angeknetet  werden,  die  sodann  in  Formen  gepresst  und  ge- 
trocknet wird.  Gtl. 

Zündkraut  (amorce — prime)  nannte  man  jene  kleine  Pulvermenge,  welche 
bei  einem  Gewehrschlosse  mit  Feuerstein  auf  die  Zündpfanne  gelegt  wurde,  um 
durch  dasselbe  die  Ladung  zu  entzünden.  Gtl. 

Zündkuchen  (Feueranzünder)  werden  die  als  Ersatz  des  Holzes  zum  Ent- 
zünden von  Steinkohlen  beim  Anmachen  von  Feuer  empfohlenen,  meist  in  Kuchen- 
form gebrachten  Massen  genannt,  welche  aus  Mischungen  von  Harz  oder  Theer 
mit  leicht  brennbaren  Materialien  bestehen,  leicht  Feuer  fangen  und  lebhaft  brennen. 
Solche  Massen  sind  vielfach  in  den  Verkehr  gebracht  worden  und  bilden  z.  Thl. 
auch  den  Gegenstand  von  Privilegien.  So  hat  man  Hobelspäne,  dann  die  Deck- 
blätter der  Maiskolben  (Maislieschen)  mit  Pech  und  Theer  getränkt  und  zu  Kuchen 
gepresst  als  Feueranzünder  verwendet.  Labayle  verwendet  zur  Herstellung 
seiner  patentirten  ZUndkuchen  getrocknete  Tannen-  oder  Fichtenzapfen,  welche 
in  Theer  getränkt  werden,  andererseits  aber  Massen,  welche  durch  Zusammen - 
mischen  von  geschmolzenem  Theerpech  mit  Sägespänen,  Häcksel,  Fichtennadeln, 
dürrem  Laub  oder  Gewebs-  und  Papierabfällen  bereitet  und  in  Tafeln  oder  Kuchen 
geformt  werden. 

C.  A.  Greiner,  D.  R.  P.  12186,  stellt  Sicherheitsfeueranzünder  durch 
Vermischen  von  300  Thl.  Colophonium  oder  Ficlitenharz,  15  Thl.  Rohparaffin, 
15  Thl.  fettem  Oel,  welche  zusammengeschmolzen  werden  mit  100  Thl.  Kork- 
abfall und  75  Thl.  Sägespänen  und  Pressen  der  Mischung  in  die  Form  dünner 
Streifen  her  und  versieht  das  Ende  der  einzelnen  Streifen  mit  einer  Zündmasse, 
welche  aus  einer  Mischung  von  4 Thl.  chlorsaurem  Kali,  2 Thl.  chromsaurem 
Kali,  2 Thl.  Mennige,  1 Thl.  Schwefel,  1 Thl.  Kreide,  1 Thl.  Sandsteinpulver 
und  1 Thl.  Gummi  arabicum  besteht  und  an  einer  Reibfläche  entzündet  werden 
kann,  die  mit  einem  Anstrich  von  1 Thl.  amorphen  Phosphor,  1 Thl.  Schwefel- 
antimon und  1 Thl.  Schwefelkies  mit  dem  erforderlichen  Zusatze  von  Leimwasser 
versehen  ist.  Gtl. 

Zündmaschine,  s.  b.  Feuerzeug  III  pag.  478. 

Zündmasse,  s.  b.  Zündwaaren,  s.  a.  b.  Zündhütchen. 

Zündnadelgewehr,  s.  Feuerwaffen  III  pag.  457. 

Zündnadellicht,  Zündnadellampe,  wurde  die  von  dem  Russen  Wradi  er- 
fundene eigenartig  construirte  Ligroinlampe  genannt,  8.  Lampen  V pag.  255. 

Zündpatronen,  s.  b.  Zündhütchen,  8.  a.  Sprengen  VIII  pag.  383. 

Zündpillen,  Zündspiegel,  s.  b.  Zündhütchen. 

Zündröhre,  s.  Bergbau  I pag.  385. 
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Zündsätze,  s.  b.  Zündhütchen. 

Zündschnüre  (mhche  de  comunication,  wiche  de  tureti  — match  cord), 
ein  dUnner  Schlauch  aus  Jutegarn,  mit  einer  Seele  aus  feinem  ßewehrpulver,  dient 
zur  Entzündung  der  Minen  im  Bergwerks-  und  Steinbruchbetrieb,  sowie  für  Kriegs- 
zwecke. *) 

Man  unterscheidet  vorwiegend  3 Sorten: 

1.  Für  Sprengarbeit  im  trockenen  Gebirge,  sog.  einfache  oder  doppelte, 
schwarze  oder  weisse  GrubenzUnder. 

2.  Für  Sprengarbeit  im  feuchten  Gebirge,  sog.  Band-  oder  8umpfzlinder. 

3.  FUr  Zündungen  unter  Wasser,  sog.  doppelte  Band-  oder  Guttapercha- 
zünder, letztere  namentlich  zur  mittelbaren  Zündnng  des  Dynamits. 

Der  3ch!auch  wird  gebildet  aus  2 oder  3 Lagen  Jutegarn,  jede  Lage  mit 
entgegengesetzter  Drehung  gewunden;  die  innere  Lage  meistens  ans  10  Faden 
Nr.  3’/t,  die  äussere  aus  6 Faden  Nr.  8,  welche  die  1 '/„  bis  2mm  dicke  Pulver- 
seele  einschliesBen.  In  der  Mitte  der  Letzteren  befindet  sich  noch  der  sog.  Füll- 
faden  aus  4%fach  Baumwollzwirn,  welcher  aus  Fabricationsrücksichten  einge- 
sponnen  und  meistens  gleichzeitig  als  Fabrikmarke  benutzt  wird. 

Fig.  5957. 


a 


Die  Herstellung  geschieht  auf 
folgende  WeiBe: 

Das  Jutegarn  beider  Nummern 
wird  auf  einer  gewöhnlichen  Spül- 
maschine vom  Strang  auf  Spulen 
gewunden  und  dabei  Knoten  und 
dicke  Stellen  beseitigt  und  kommt 
alsdann  anf  die  Spinnmaschine,  deren 
Construction  die  Figuren  6957  und 
5958  (Grundriss)  veranschaulichen. 

a ist  ein  mit  feinkörnigem  Pulver  ge- 
fällter Trichter,  welcher  nnten  mit  einem 


Fig.  5958 . 


*)  Für  militärische  Zwecke  werden  auch  Zündschnüre  mit  einer  Seele  von  Knallqneck- 
silber  hergestellt. 
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Hahn  versehen  ist.  In  dem  Trichter  befindet  sich  eine  Spule  a * mit  Baumwollzwirn,  welche  lose 
auf  einem  Dorn  sitzt.  b ist  die  obere  sog.  Füllspulenscheibe,  an  deren  Peripherie  10  Auf- 
steckspindeln eingesetzt  sind  zur  Aufnahme  je  einer  Spule  Jutegarn  Nr.  31/,,  aus  welchem 
durch  Linksdrehung  vermittels  Riemen  und  der  Scheiben  c,  die  erste  Hülle  der  Pulverseele 
hergestellt  wird,  indem  sämmtliche  10  Faden  in  die  trichterförmige  Bohrung  des,  nachstehend 
Fig.  6969  in  */a  n.  Gr.  dargestellten  Broncecylinders  d eingeführt  werden,  durch  dessen  Rota- 
tion ein  Schlauch  entsteht,  welcher  fiusserlich  das  Aussehen  einer  lOgängigen  links  steigenden 
Schraube  hat.  Während  der  Bildung  des  Schlauches  fiiesst  Pulver  aus  dem  Trichter  in  denselben. 
Die  sich  bildende  gefüllte  lose  Schnur  wird  durch  eine,  weiter  unten  beschriebene  Vorrichtung, 
durch  die  Maschine  gesogen  und  fortwährend  aufgehaspelt.  Yon  dem  gleichförmigen,  un- 
unterbrochenen Zufluss  des  Pulvere  hängt  die  Qualität  der  Production  ab.  Man  befördert 
den  Zufluss  durch  den  Baumwollfaden,  welcher  sich  von  der  Spule  im  Pulvertrichter  ab- 
wickelt und  in  der  Schnur  fortgesogen  wird.  Auch  bängt  die  Qualität  der  Production  von 
der  Regulirung  und  richtigen  Beschaffenheit  der  Trichteröffnung  und  des  Einsatxcjlinders  d , , 
ab,  welche  Theile  sorgfältig  ausgeführt  und  überwacht  werden  müssen.  dt  ist  eine  kleine 
Spannkluppe,  zweitheilig,  mit  zwei  Stahlbacken,  welche  den  losen  Schlauch  fest  zusammen- 
drückt.  e ist  eine  zweite,  sog.  Ueberspinnspulenscheibe,  an  deren  Peripherie  auf  den  6 Auf- 
steckspindeln je  eine  Spule  Jutegarn  Nr.  8 gesteckt  wird.  Im  Centrum  dieser  Scheibe  ist 
eine  cyliodrisch  gebohrte  Stahlöse  f befestigt,  welche  oben  6 radiale  Einschnitte  trägt.  Durch 
diese  Oese  zieht  sich  der  auf  der  oberen  Scheibe  hergestellte  Schlauch  hindurch.  Durch  jeden 
Einschnitt  der  Oese  wird  je  ein  Faden  der  anf  den  Aufsteckspindeln  befindlichen  Spulen 
gezogeu.  Die  Scheibe  e rotirt  vermittels  eines  Riemens  und  der  Scheiben  g in  der  entgegen- 
gesetzten Richtung  der  oberen  Scheibe  6;  die  ß Faden  wickeln  sich  hierbei  um  den  sich 
durchziehenden  8chlauch,  so  dass  er  das  Aussehen  einer  figäugigen  rechts  steigenden  Schraube 
erhält.  Durch  dieses  entgegengesetzte  Umwickeln  wird  der  Schlauch  sur  festen  Schnur, 

welche  sich  nicht  mehr  aufdrehen 
kann.  Zur  Fortbewegung  der  ge- 
sponnenen Schnnr  dient  der  kleine 
Conus  A,  um  welchen  die  Schnur 
3 — 4mal  herumgewickelt  wird.  In 
Folge  der  Conicität  werden  die 
Schnüre  fest  aneinander  gepresst 
und  können  nicht  gleiten;  es  wird 
hierdurch  ein  gleichmäasiger  Zug 
erreicht.  Seine  Bewegung  erhält 
der  Conus  mittels  Schneckentrieb  » 
und  Winkeltrieb  k.  Vom  Conus  A 
wird  die  Schnur  über  eine  Leit- 
rolle A,  auf  den  Haspel  Au  geführt, 
welcher  durch  einen  loseu  Riemen 
und  den  Scheiben  o mitgenommen 
wird.  Durch  Anwendung  des  letz- 
teren und  des  Conus  verliert  der 
variable  Durchmesser  des  Haspels 
seinen  Einfluss  auf  die  Produc- 
tion, er  kann  beim  grössten  oder 
kleinsten  Durchmesser  nur  80  viel 
aufwinden  als  vom  Conus  herunter- 
läuft und  der  Leistung  der  Ma- 
schine bei  constanter  Tourenzahl 
der  Spulenscheiben  entspricht.  Das 
Nebeneinanderlegen  der  Schnüre 
auf  dem  Haspel  wird  bewirkt 
durch  eine,  mittels  Riemen  über  die 
Scheiben  i äuget ri ebene  Achse,  auf 
welcher  rechtes  und  linkes  Gewinde  mit  entsprechender  Steigung  auf  die  Länge  des  Haspels 
durcheinander  geschnitten  ist.  Die  Enden  der  Gewindegänge  sind  in  einander  übergeführt, 
so  dass  das  Ende  des  rechten  Gewindes  den  Anfang  des  Linken  bildet.  Auf  dieser  Achse 
gleitet  eine  Hülse  mit  Arm,  welche  durch  ein  Führungsstängcheu  m am  Drehen  verhindert 
ist  und  oben  die  Leitrolle  A*  trägt.  In  der  Nabe  resp.  Hülse  ist  ein  kurzes  Znhusegment 
drehbar  eingesetzt,  dessen  Querschnitt  dem  Gewindeprofil  entspricht  Durch  die  Bewegung 
der  Achse  schiebt  sich  das  Zahnscgment  im  Gewindegang  vorwärts  oder  rückwärts,  je  nach 
der  Steigung,  in  welcher  sich  gerade  der  Zahn  befindet  Durch  diese  einfache  Vorrichtung 
wird  die  Aufwickelung  sehr  exact  besorgt  und  nachdem  ca.  1600®,  gleich  der  Tag-  sproduction, 
auf  den  Haspel  gewickelt  sind,  wird  derselbe  aus  der  Maschine  entfernt. 

Je  nach  der  Verwendungaart,  fllr  welche  der  Zunder  tanglich  Bein  soll, 
erfolgt  nun  dessen  weitere  Bearbeitung  und  zwar  werden : 

1.  Gewöhnliche  einfache  schwarze  Zunder  direct  von  dem  Maschinen- 
h&spel  durch  heissen  prüparirten  Steinkohlentheer,  welchem  etwas  Holztheer  zu- 
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gesetzt  ist,  gezogen,  mit  Specksteinpulver  eingepudert,  auf  eine  Trommel  ge- 
wickelt, deren  Umfang  je  nach  der  zu  fertigenden  Länge  von  6 — 10“  verstellt  werden 
kann.  Die  Breite  der  Trommel  ist  so  bemessen,  dass  dieselbe  1600m  in  der  ge- 
ringsten vorkommenden  Länge,  einfach  nebeneinander  gelegt,  mit  2mm  Spielraum, 
anfnehmen  kann.  Wird  dann  die  ganze  Bewickelung  der  Trommel  an  einer  Stelle 
durchschnitten,  so  entstehen  lauter  gleicblange  Stücke  von  vorher  bestimmter 
Länge.  Mit  einer  solchen  Einrichtung  können  pr.  Tag  2500  Ringe  ä 8m  getheert 
werden.  Auf  einem  kleineren  Haspel  werden  dann  die  einzelnen  Stücke  in  Ringe 
verschiedener  GröBBe  rollirt,  mehrfach  gebunden  und  zu  je  20  in  ein  Paquet  ver- 
sandtfähig vereinigt.  Die  Construction  einer  solchen  Trommel  ist  ähnlich  der 
weiter  nnten  beschriebenen  und  dnrch  Zeichnung  erläuterten  Einrichtung  zur  Her- 
stellung von  Gnttapercbazündern. 

Einfache  weisse  Zünder  werden  durch  eine  Lösung  von  10  K.  köln.  Leim 
auf  100  Ltr.  Wasser,  welche  mit  Koalin  zu  einem  dünnen  Brei  vermengt  wird, 
gezogen.  In  einer  doppelwandigen  Pfanne  wird  die  Masse  durch  Dampf  erwärmt, 
die  Schnur  Uber  Rollen  hindurcbgeführt,  zwischen  Pilzbacken  mit  Hebelbelastung 
glatt  gestrichen  und  auf  einem  ähnlichen  Haspel,  wie  der  vorstehend  erwähnte, 
aufgewickelt.  Zur  schnelleren  Abtrocknung  <lst  derselbe  jedoch  mit  einer  Dampf- 
heizung versehen.  Nachdem  die  Waare  trocken,  wird  sie  abgeschnitten,  rollirt 
und  verpackt,  wie  oben  beschrieben. 

2.  Zur  Herstellung  der  doppelten  und  der  Bandzünder  werden  die  vor- 
stehend beschriebenen  Schnüre  nochmals  mit  einer  Lage  Garn  resp.  Band  um- 
wickelt. Hierzu  bedient  man  sich  einer  eben  solchen  Maschine  wie  der  Eingangs 
beschriebenen  Spinnmaschine,  nur  ist  der  Fülltrichter  a und  die  Scheibe  b fort- 
gelassen, nnd  dafür  eine  Vorrichtung  zur  Aufnahme  eines  vollen  Haspels,  wie 
solcher  auf  der  Spinnmaschine  verwendet  wird,  angebracht.  Die  dann  noch  ver- 
bleibende Ueberspinnscheibe  e ist  genau  so  eingerichtet,  wie  diejenige  an  der 
vorstehend  beschriebenen  Maschine,  nur  dreht  sie  sich  in  der  entgegengesetzten 
Richtung  und  erzeugt  bo  eine  Schnur,  welche  nach  Passirung  der  Maschine  das 
Aussehen  einer  seciiBgängigen  Schraube  von  5mm  Dicke  mit  linker  Steigung  hat. 

Soll  der  Zünder  mit  Band  umsponnen  werden,  so  wird  er  nach  dem  Verlassen 
der  Spinnmaschine  durch  heissen  Holztheer  gezogen,  alsdann  wieder  auf  einen 
Spinnmaschinenhaspel  gewickelt  und  auf  eine  wie  vorstehend  beschriebene  Maschine 
gebracht.  Bei  dieser  Maschine  ist  dann  an  Stelle  der  Aufsteckspindeln  eine  Spule 
angebracht,  auf  welcher  das  zu  verwendende  Band  gewickelt  ist.  Dasselbe  wird 
Uber  mehrere  Führungsrollen  hinweg  unter  demjenigen  Winkel  an  die  zu  über- 
ziehende Schnur  geführt,  welcher  der  Gewindsteigung  entspricht,  welche  entsteht, 
wenn  man  ein  Band  von  15mm  Breite  um  eine  4mm  dicke  Schnur  wickelt,  wobei 
sich  die  Seiten  2mm  überdecken.  Im  Centrum  der  Scheibe  wird  für  diesen 
Zweck  eine  glatte  Stahlöse  von  entsprechender  Bohrung  und  tangentialem  Ein- 
schnitt eingesetzt,  welche  das  lose  umwickelte  Baud  auf  der  Schnur  festdrückt. 
Setzt  man  diese  Maschine  in  Gang,  so  zieht  die  Aufwindvorrichtung  die  Schnur 
durch  vorbeschriebenen  Apparat,  dessen  Scheibe  mit  Bandspule  sich  hierbei  von 
rechts  nach  links  berumdreht  und  so  das  Band  um  die  Schnur  wickelt.  Je  nach 
dem  nun  die  doppelt  Ubersponnenen  Schnüre  oder  die  Bandzündschnüre  getheert 
oder  geleimt  werden  sollen,  werden  sie  auf  die  entsprechenden  Apparate  ver- 
bracht und  wie  die  einfachen  Schnüre  weiter  behandelt. 

3.  Guttaperchazünder  müssen  absolut  wasserdicht  sein  und  sind  wie 
der  Name  schon  sagt,  mit  Guttapercha  überzogen.  Um  den  Verbrauch  dieses 
theueren  Materials  möglichst  zu  vermindern,  werden  die  Ränme  zwischen  den 
Faden  des  rohen  Zünders  mit  einer  besonderen  Gruudirmasse  überzogen.  Dieselbe 
besteht  aus  einer  Mischung  von  geringer  Guttapercha  mit  schwedischem  Pech  und 
Leinöl,  oder  auch  aus  syrischem  Asphalt,  Leinöl  und  Guttapercha,  mit  welcher 
Mischung  an  nnd  für  sich  schon  ein  brauchbarer  wasserdichter  Ueberzug  erzeugt 
werden  kann. 
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Zur  Fabrication  ist  ein  langes,  am  besten  nach  Norden  gelegenes  kühles 
Local  oder  ein  Keller  erforderlich.  Die  Einrichtung  besteht,  wie  Fig.  5960  zeigt, 
aus  einer  ca.  lm  langen,  doppelwandigen,  mit  dem  Abgangsdampf  der  Maschine 
geheizten  Pfanne  a,  welche  in  3 Abheilungen  getheilt  ist.  Diese  Pfanne  ist 
zwischen  2 senkrechten  Säulen  befestigt  und  dient  zum  Schmelzen  der  Gntta- 
percha  und  der  Grnndirmasse.  Eine  anderweit  befindliche  dergleichen  Pfanne 
dient  zum  Ansetzen  und  Mischen  der  Grundirmasse.  Ueber  der  Pfanne  a befindet 
sich  ein  mit  Dampf  gebeiztes  Rohr  b von  rechteckigem  Querschnitt,  welches  in 
4 Vertiefungen  Stahlösen  von  verschiedener  Bohrung  trägt.  Vor  jeder  dieser 
Vertiefungen  resp.  Oescn  ist  eine  Leitrolle  c an  geeignetem  stellbarem  Support 
am  Rohr  befestigt.  Der  Grund  der  Rille  dieser  Rollen  correspondirt  mit  der 
höchsten  Kante  der  Oesenbohrung.  Die  zu  überziehende  Schnur  befindet  sich  auf 
einem  Haspel  d,  wovon  zwei  nebeneinander  Platz  finden  und  durch  e wird  die 
Schnur  auf  die  Rolle  c geführt.  Unterhalb  dieser  Vorrichtung  ist  ein  Gebläse  f 
montirt,  welches  kalte,  unter  Umständen  auf  Eis  gekühlte  Luft  in  ein  Rohr  g 
presst.  Auf  dem  Rohr  sind  Düsen  montirt,  aus  welchen  die  kalte  Luft  aus- 
strömt, um  die  darüber  hinweggehende  mit  Gnttapercba  überzogene  Schnur  ab- 
zukühlen und  so  vor  dem  Ankleben  zu  schützen,  h sind  kleine,  in  Abständen 
von  5”  montirte  Wasserkästen,  in  welchen  eine  Holzrolle  läuft,  auf  welcher  die 
überzogene  Schnur  getragen  wird,  t sind  Leitrollen,  Uber  welche  die  Schnur 
nach  der  Aufwindetrommel  k geführt  wird.  Diese  Aufwindetrommel,  zur  Hälfte 
in  einer  Grube  laufend,  ist  ca.  l*6m  breit,  hat  einen,  in  den  Grenzen  von  6 bis 
10“  stellbaren  Umfang  und  rotirt  mit  ca.  6m  Umfangsgeschwindigkeit  pr.  Min. 
Eine  geeignete  Vorrichtung  l mit  von  der  Hauptachse  angetriebener  Leitspindel 
und  zwei  Paar  FUhrungsrollen,  verhindert,  dass  die  Schnüre  auf  der  Trommel 
sich  Ubereinanderwickeln,  worauf  hier  besonders  zu  achten  ist. 

Die  Fabrication  geht  nun  in  der  WeiBe  vor  sich,  dass  auf  einen  Rundstab 
zwei  mit  Schnur  bewickelte  Haspel  d aufgesteckt  werden  und  zwar  enthält  einer 
derselben  ganz  rohe,  der  andere  bereits  grundirte  Schnur;  die  rohe  Schnur  wird 
über  die  Leitrolle  durch  die  erste  Oese  gezogen,  die  bereits  grundirte  durch  die 
dritte  Oese,  während  die  resp.  Vertiefungen  im  geheizten  Rohr  mit  iu  der  unter 
dem  Rohr  befindlichen  Pfanne  erweichter  Grundirmasse  resp.  Guttapercha  gefüllt 
werden.  Die  Schnuren  passiren  hierauf  die  KUhldüsen,  gehen  Uber  3 — 4 nasse 
Transportrollen  durch  das  ganze  lange  Local,  passiren  am  Ende  desselben  die 
Leitrollen  und  gehen,  ebenfalls  Uber  Tragrollen,  durch  das  Local  zurück  Uber  die 

2.  resp.  4.  Leitrolle  des  Oesenrohres  durch  dessen  2.  und  4.  Oese,  deren  Ver- 
tiefungen ebenfalls  mit  Grundirmasse  resp.  Guttapercha  gefüllt  sind.  Nach  Passi- 
rung  der  KUhldüsen  gehen  dieselben  Uber  die  oben  erwähnten  Tragrollen,  am 
Ende  des  Locales  Uber  die  3.  und  4.  Leitrolle  und  schliesslich  auf  den  Aufwind- 
haspel k,  durch  dessen  FUhrungsrollen  die  grundirte  Schnur  auf  die  eine,  die 
fertige  Schnur  auf  die  andere  Hälfte  der  Trommel  geleitet  wird.  Ist  die  Trommel 
auf  ihre  ganze  Breite  mit  Schnur  bewickelt,  so  wird  die  fertige  Schnur  abge- 
schnitten, rollirt  und  verpackt,  während  die  grundirte  Schnur  auf  einen  Haspel 
gewickelt  und  wie  vorstehend  beschrieben,  weiter  verarbeitet  wird.  Die  zur  Ver- 
wendung gelangende  Gnttapertha  muss  ausserordentlich  rein  sein,  leicht  schmelzen 
und  schnell  erhärten  und  darf  selbst  hei  niedriger  Temperatur  und  nach  längerem 
Liegen  beim  Biegen  der  Schnur  nicht  brüchig  werden.  Ing.  B.  Rabitz. 

Zündspiegel,  s.  b.  Zündhütchen. 

Zündstift,  s.  Feuerwaffen  III  pag.  449. 

Zündung-  Die  Art  und  Weise,  in  welcher  die  Entflammung  einer  Spreng- 
ladung eingeleitet  wird,  kann  entweder  sein: 

1.  Percussions-Zündung  (durch  Schlag). 

2.  Frictions-ZUndung  (durch  Reibung). 

3.  Stich-Zündung  (durch  Stich  eines  Stiftes  oder  einer  Nadel). 

4.  Elcctrische  Zündung  (durch  Electricität,  s.  electr.  Zünder  bei  Zünder). 

Kumtrieb  4 Heeren,  Technischen  Wörterbuch.  Bd.  XI  gQ 
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Ausserdem  besteben  Verschiedenheiten  in  der  Art  der  Fortpflanzung  der 
Zündung,  d.  i.  in  dem  Systeme  der  Zündung  speciell  bei  Hinterladungswaffen. 

a ) Stift-Zündung  oder  nach  dem  Erfinder  Lefaucheaux-Zündung 
genannt.  Die  Patrone  hat  rechtwinklig  zu  ihrer  Längsachse  eine  1 — 2m“  weite 
Bohrung,  in  welcher  ein  zugespitzter  Messingstift  eingesteckt  ist,  der  vom  Hammer 
der  Waffe  getroffen,  in  ein  im  Pulverraume  befindliches  Zündhütchen  eingetrieben 
wird  und  so  die  Zündung  bewirkt.  Dieses  System  findet  nur  bei  Jagdgewehren 
und  Revolvern  Anwendung. 

b)  Rand -Zünder.  Die  Patrone  ist  hier  am  Boden  vollkommeii  geschlossen 
und  der  Zündsatz  ringförmig  im  Wulste  des  Patronenrandes  eingestrichen.  Der 
Schlag  des  Hahnes  erfolgt  demgemäss  an  der  Peripherie  des  Patronenbodens. 
Nach  diesem  System,  welches  zuerst  in  Amerika  Anwendung  fand,  waren,  mit 
Ausnahme  des  Zündnadelgewehres,  die  ersten  Hinterlader  construirt.  Dasselbe 
hat  sich  überlebt,  da  ein  Wiederladen  der  Patrone  nnthunlich  ist.  (Henri,  Peabody, 
Winchester,  Martini,  Vetterli,  Wentzel  etc.) 

c)  Central-Zündung.  Am  Boden  der  Patrone  befindet  sich  in  der 

Mitte  eine  Vertiefung  mit  einer  oder  mehreren  kleinen  Oeffnungen  (Sprühlöcher), 
die  in  den  Patronenraum  münden,  ln  die  Vertiefung  wird  das  Zündhütchen  fest 
eingepresst  und  erhält  den  Schlag  des  Hahnes  oder  Zündbolzens  auf  den  Boden. 
Durch  die  Sprühlöcher  dringt  der  Feuerstrahl  in  den  Pulverraum.  Dieses  System, 
welches  gegenwärtig  allgemeine  Anwendung  findet,  wurde  nach  seinem  ersten 
Anwender  Lancastersystem  genannt,  welcher  Name  gegenwärtig  bei  Jagd- 
waffen noch  vielfach  gebräuchlich  ist.  Alle  neueren  Oewebrsysteme  führen  diese 
Zündung.  (Werndl,  Mauser,  Gras,  Manlicher  etc.)  L.  Waydelin. 

Zündwaaren  (articlei  inßammables,  allumettes  — inflammable  wäre,  lights). 
Unter  diesem  Sammelnamen  pflegt  man  jene  modernen  Erzeugnisse  der  Industrie 
zusammenzufasBeu,  deren  sich  gegenwärtig  die  cultivirte  Menschheit  ziemlich  all- 
gemein als  Mittel  zur  Hervorrufung  des  Feuers,  sei  es  für  Zwecke  der  Betbätigung 
von  mit  Hilfe  des  Verbrennungsprocesses  wirksamen  Lichtquellen,  sei  es  für  Zwecke 
der  Einleitung  eines  Verbrennungsprocesses,  der  als  Wärmequelle  benützt  werden 
soll,  bedient.  Es  sind  dies  also  die  Zündmittel  im  engeren  Sinne  und  z.  Thl.  im 
Gegensätze  zu  jenen  Zündmitteln , welche  dem  speciellen  Zwecke  der  Herbei- 
führung von  Explosionen,  also  zur  Zündung  von  Geschütz-  und  Geschossladungen, 
von  Minen  u.  dgl.  dienen  und  die  gewöhnlich  unter  dem  Namen  „Zünder“  gehen, 
von  denen  die  Zündhütchen  (Zündkapseln),  Zündspiegel,  Zündröhren,  Zündschnüre, 
besondere  Formen  darstellen. 

Die  Verwerthung  des  Feuers  als  Licht-  und  Wärmequelle  und  seine  Verwendung  im 
Dienste  der  Menschheit  ist  wohl  so  alt  wie  die  Anfänge  der  menschlichen  Cultur,  und  die 
ältesten  geschichtlichen  üeberlieferungen  lassen  erkennen,  dass  die  Nutzung  des  Feuers  bei 
der  Menschheit  jener  Zeiten  schon  eine  allgemeine  war. 

Auf  weichem  Wege  der  Mensch  sich  des  Feuers  zuerst  bemächtigt  hat,  ob  er  es  einem 
durch  einen  Blitzschlag  entstandenen  Brande,  oder  einer  der  au  manchen  Stellen  der  Erde 
hervorlodernden  ewigen  Flammen  brennender  Qaaausströmungen  entnommen  hat,  darüber 
lassen  eich  kaum  Vermuthungen  anstellen,  wohl  aber  spricht  der  Umstand,  daas,  wie  die 
Geschicbto  des  Altortlinms  lehrt,  fast  alle  Völker  in  dem  Feuer  eine  göttliche  Macht  ver- 
ehrten, was  die  dem  Einüusso  der  Cuitur  entrückt  gebliebenen  witden  Völkerschaften  mehr 
oder  weniger  noch  heute  thun,  dafür,  dass  die  Menschheit  das  Feuer  zunächst  einer  Quelle 
entlehnt  haben  dürfte,  welche  dem  menschlichen  Willen  nicht  unterthan  uud  nicht  in  seiner 
Gewalt  war.  Daher  erklärt  es  sich  auch,  warum  bei  so  vielen  Völkern  ein  eigentlicher 
Feuordienst  in  Uebnng  stand,  der  neben  seiner  religiösen  Seite  ursprünglich  auch  den  prak- 
tischen Zweck  haben  mochte,  das  einmal  erlangte  Feuer  dauernd  zu  erhalten  nnd  dasselbe 
ständig  verfügbar  zn  haben. 

Erst  mit  der  fortschreitenden  Erkenntnis  der  Natur  und  den  Bemühungen,  die  Pro- 
ducta derselben  sich  nutzbar  za  machen,  dürfte  die  Kunst,  aus  harten  Steinou  Feuer  an 
schlagen  und  endlich  durch  Reibung  von  Hölzern  Feuer  zu  erzeugen,  wie  sie  beute  noch  Ton 
manchen  wilden  Volksstämmen  geübt  wird,  erstanden  sein  nnd  zweifellos  ans  einer  noch 
späteren  Zeit  datirt  die  Erfahrung,  mit  Hilfe  von  Brenngläsern  aus  fiergkrystall  oder  von 
Hohlspiegeln  die  Sonnenstrahlen  zur  Entzündung  von  brennbaren  Stoffen  zu  benützen.  Gewiss 
ist,  dass  die  Griechen  dieses  Verfahren  Feuer  anznmachen,  bereits  frühzeitig  kannten.  Die 
Römer  waren  in  der  Beschaffung  von  Fener  noch  weiter  vor,  wofür  die  Thalsache  Zeugniss 
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gibt,  dass  sie  bereits  die  Verwendbarkeit  des  8chwefels,  durch  Reibung  an  Steinen  zu  zünden, 
kannten  and  auch  des  Feuersteins  und  Stahls  eich  bedienten,  um  Zuader  (Kohle  von  Lein- 
wandlappen) in  Brand  zu  stecken. 

Dieses  von  den  Römern  überkommene  Zündmittel  war  bis  gegen  Ende  des  vorigen 
Jahrhunderts  das  einzige  gebräuchliche  Mittel  Feuer  anzumachen  und  ausser  der  Verbesserung, 
welche  dieses  Verfahren,  durch  Verwendung  des  Feuerschwammes  statt  des  Zünders,  und  der 
Mitverwendung  von  Scbwefelfäden  zur  rascheren  Erzielung  flammenden  Feuers,  im  Laufe  der 
Zeiten  erfahren  hatte,  war  durch  Jahrhunderte  kein  Fortschritt  in  der  Art  der  Beschaffung 
des  Feuers  gemacht  worden,  ja  es  hat  sich  der  Fortschritt  der  hierin  durch  die  ira  J.  1770 
von  Fürstenberg  in  Basel  gemachte  Erfindung  des  sog.  elektrischen  oder  elektropneuma- 
tischen Feuerzeugs  ^s.  d.  bei  Feuerzeug  III  pag.  480)  gethan  wurde,  so  wenig  Eingang 
verschafft,  dass  noch  bis  zu  Ende  des  ersten  Drittheils  dieses  Jahrhunderts  das  sog.  Schlag- 
feuerzeug (Feuerstein,  Stahl  und  Zündschwamm)  fast  allgemein  im  Gebrauche  stand. 

Einen  wesentlichen  Fortschritt  brachte  erst  das  neunzehnte  Jahrhundert.  Im  Jahre  1805 
erfand  Chancel,  der  Assistent  Theuard’s  in  Paris,  das  sog.  chemische  Feuerzeug, 
bei  welchem  die  Zündwirkung  des,  durch  Zusammentreffen  von  chlorsaurem  Kalium  und  conc. 
Schwefelsäure  entstehenden  Chlorperoxyds  zur  Entzündung  von  mit  Schwefel  getränkten  und 
mit  einer  Auflagerung  einer  Mischung  von  chlorsaurem  Kali,  Schwefelblumen  und  Harz  (auch 
Lycopodiumsamen)  mit  etwas  von  einem  Klebemittel  versehenen  Hölzchen,  benützt  wurde 
(vgU  Feuerzeug  III  pag.  479),  ein  Princip,  das  auch  den  später  in  England  bergestellten 
sog.  Prometheans  (s.  d.  b.  Feu erzeug  III  pag.  479)  zu  Grunde  lag.  Neben  diesem 
Principe  hatte  fast  zu  gleicher  Zeit  sich  die  Aufmerksamkeit  dem  leicht  entzündlichen  Phos- 
phor zugewendet  und  1806  geschah  in  dem  Journal  de  l’Ernpire  zuerst  Erwähnung  von  einem, 
unter  Benützung  dieses  Körpers,  hergesteliten  Feuerzeug.  Bald  darauf  suchte  man  die  Eigen- 
schaft gewisser  Pyrophore,  beim  Zutritte  von  Luft  zu  verglimmen,  zum  Anmachen  von  Feuer 
zu  benützen  (s.  Feuerzeug  III  pag,  480).  Nebenher  begann  man  die  Elektricität  diesem 
Zwecke  dienstbar  zu  machen,  indem  inan  das  Erglühen  eines  dünnen  Platindrahtes,  welcher 
in  einem  Stromkreis  eingeschaltet  wurde,  zur  Entzündung  von  Schwefelfäden  (Hare’s  Gal- 
vanophor)  oder  zur  Entzündung  eines  Wasserstoffstromes  benützte,  während  von  anderer 
Seite  die,  durch  rasche  Compression  von  Luft  erzielbare  W är nieprod uotion,  zum  Anzündon 
eines  Feuerschwaromes  herangezogen  wurde  (Mollet’sches  Luft-  oder  Jagdfonerze ug, 
s.  d.  b.  Feuerzeug  III  pag.  478)  und  endlich  schuf  Döbereiner  mit  seinem  1823  erfun- 
denen Platin- Feuerzeug  (s.  d.  b.  Feuerzeug  III  pag.  478)  eine  Zündmaschine,  die 
sowohl  in  ihrer  ursprünglichen  als  auch  in  der  durch  Eisenlohr  verbesserten  Form,  sich 
bald  Eingang  in  die  Wohnstätten  der  Vornehmen  verschaffte.  Eine  allgemeinere  Verbreitung 
haben  diese  verschiedenen  Zündvorrichtungen  und  Zündmittel  indessen  nicht  erfahren.  Diese 
zu  erlangen  blieb  den  zu  Beginn  des  3.  Decenniums  dieses  Jahrhunderts  in  einer  haudlichen 
und  bequemen  Form  hergesteliten  Streich-  oder  Reibzüudhölzchen  Vorbehalten. 

Nachdem  schon  Uerepas  1809  versucht  hatte,  den  Gefahren,  welche  durch  die 
Leichtentzünd  lieb  keit  des  Phosphors,  bei  Verwendung  desselben  als  Zündmittel,  sich  ergeben 
hatten  und  so  der  Einführung  dieses  Mittels  hinderlich  waren,  dadurch  zu  begegnen,  dass 
er  den  Phosphor  mit  Magnesia  zertheilte,  brachte  De  ros  ne  1816  eine  eigentümliche 
Phosphorzündmasse  in  Verwendung  und  Cagniard  de  1a  Tour  construirte  ein  gleichfalls 
ungefährliches  Phosphorfeuerzeug,  indem  er  eine  Mischung  von  Phosphor  mit  Magnesia  in 
einem  Gläschen  verwahrte,  von  welcher  er  durch  Eintauchen  geschwefelter  Hölzchen  kleine 
Partikelchcn  herausholte  und  durch  Reiben  derselben  auf  einer  harten  Unterlage  die  Masse, 
und.  durch  Vermittlung  dieser,  den  Schwefel  und  das  Hölzchen  zur  Entzündung  brachte. 
Dieses,  iu  solcher  Form  übrigens  ziemlich  unverlüssliche  Zündmittel,  vermochte  indes»  dem 
inzwischen  von  Berlin  aus  in  einer  handlichen  Form  in  Verkehr  gebrachten  chemischen 
Feuerzeug  Chancels,  oder  wie  man  es  nannte  „Tunkfeuerzeug41,  den  Rang  nicht  streitig 
zn  machen  und  erst  mit  dem  Hervortreten  Trevany’s,  welcher  im  Jahre  1832  in  Wien 
zum  ersten  Male  seine  sog.  congrevischen  Streichhölzer  zu  Markte  brachte,  war  ein 
verlässliches  und  bequemes  Zündmittel  gewonnen,  das  sich  von  da  an  rasch  einzubürgern 
begann. 

Trevany’a  Streichhölzer  waren  Holzstäbchen,  die  an  einem  Ende  in  geschmolzenem 
Schwefel  getaucht  und  auf  der  Schwefelschichte  mit  einer  Masse  versehen  waren,  welche 
wesentlich  aus  einein  mit  Leim  oder  Gummi  angemachten  Gemenge  von  chlorsaurem  Kali 
mit  Schwefel  und  einem  Farbkörper  bestand.  Schon  ein  Jahr  später  trat  Madame  Merckel 
in  Paris  mit  einem  ähnlichen  Fabrikate  auf  und  die  nahezu  gleichzeitig  von  Ferlong  auf  den 
Markt  gebrachten  sog.  elektrischen  Zündhölzer,  denen  später  jene  von  St.  Römer 
in  Wien  folgten,  waren  Varianten  in  der  Anwendung  von  Gemengen,  in  welchen  chlorsaurea 
Kali  unter  Mitwirkung  leicht  oxydirharer  Stoffe,  wie  8chwefel,  Schwefelantimou  und  Harzen, 
der  eigentliche  Factor  der,  beim  Reiben  von  mit  Köpfchen  aus  solcher  Masse  versehenen  ge- 
schwefelten Hölzer,  eintretenden  Entzündung  war. 

Diese  Zündhölzer  hatten,  so  bequem  ihre  Anwendung,  gegenüber  den  früher  gebräuch- 
lichen Zündmitteln,  auch  war,  doch  immer  noch  den  Fehler,  dass  sie  einerseits  zur  Entzün- 
dung einer  verhältnisemässig  kräftigen  Reibung  bedurften,  wobei  es  nicht  selten  eintrat,  dass 
das  Massenköpfchen  sich  vom  Holze  loslöste,  und  dass  andererseits  unter  Umständen  eine 
Detonation  der  kräftig  geriebenen  Züudmasse  sich  vollzog,  wenn  man  das  zur  Entzündung 
zu  bringende  Zündholz,  wie  es  anfänglich  für  nöthig  gehalten  wurde,  rasch  zwischen  den 
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rauhen  Flächen  eines  zusnmmengefalteten  Stückes  Glas-  oder  8andpapier  durchzog  (das  An- 
reiben  der  Hölzchen  auf  einem  Stück  Sandpapier,  das  anf  Holz  oder  Pappe  aufgeklebt  war, 
kam  erst  später  in  Gebrauch).  Nachdem  man  sich  dessen  bewusst  geworden  war,  dass  die 
Entzündung  des  chlorsaures  Kali  enthaltenden  Gemisches  leichter  und  mit  geringerer  Reibung 
erfolgen  kann,  wenn  der  dem  chlorsauren  Kali  beigemengte  Körper  leicht  oxydirbnr  ist,  lag 
es  nabe,  Mischungen  von  chlorsaurem  Kali  und  Phosphor  als  Zündmasse  anznwenden  und 
so  ist  es  erklärlich,  dass  nahezu  gleichzeitig  au  verschiedenen  Orten  Zündhölzchen  auf- 
tauchten, bei  welchen  Zündmassen  aus  Gemengen  von  Phosphor  and  chlorsaurem  Kali  da9 
Köpfchen  bildeten. 

Wem  das  Verdienst  zukommt,  die  ursprünglich  Derosne’sche  Idee,  deti  Phosphor  als 
ZUndmittel  zu  verwenden,  in  solcher  Form  zuerst  in  die  Praxis  eingeführt  zu  haben,  ist  nicht 
mit  Sicherheit  bekannt  worden.  Gewiss  ist,  dass  auf  dem  Coiitinente  die  ersten  derartigen 
Zündhölzchen,  welche  auf  den  Markt  gebracht  wurden,  jene  waren,  welche  1832  J.  L.  Käm- 
merer in  Ludwigslust  fabricirte,  während  man  iu  England  zu  gleicher  Zeit  den  Besitz  einer 
gleichen  Zündhölzchensorte  John  Walker  zu  verdanken  hatte.  Im  Jahre  1833  fabricirtn 
auch  D.  Moldeuhauer  in  Darmstadt  dergleichen  Zündhölzchen  und  ein  Jahr  später  be- 
fassten sieb  in  Wien  bereits  drei  Fabrikanten  u.  z.  St.  Römer,  L.  Preschol  n.  Siegel 
mit  der  Erzeugung  derartiger  Züudhölzchen. 

Indes*  waren  auch  diese  Fabrikate  keineswegs  vorwurfsfrei.  Der  hohe  Phosphorgehalt 
der  Züudmaxse,  im  Vereine  mit  der  Zuthat  an  ciiiorsaurem  Kali,  welches,  mit  Phosphor  im 
Gemenge,  ein  zwar  äusserst  leicht  entzündliches  aber  auch  explosives  Präparat  liefert,  be- 
dingten, neben  der  zunächst  beabsichtigten  leichten  Zündbarkeit  bei  verliäitnissmässig  schwacher 
Reibung,  auch  einen  gewissen  Grad  von  Gefährlichkeit  dieses  Zündmittels.  Diese  Gefähr- 
lichkeit, für  welche  sich  nur  zu  bald  die  Belege  mehrten,  war  es  auch,  welche  der  allge- 
meineren Verbreitung  dieser  Zündhölzchen  sich  in  den  Weg  stellte  und  es  kam  sogar  dazu, 
dass  in  einzelnen  Staaten  die  Erzeugung  und  der  Verkauf  dieser  Art  von  Zündwaaren  ver- 
boten wurde. 

Da  kam  der  Zündhölzcheufabrikant  L.  Preschel  im  Jahro  1837,  in  Verfolgung  de« 
schon  vorher  von  Trevany  betretenen  Weges,  auf  den  Gedanken,  das  chlorsaure  Kali  der 
Zündmasse  durch  Bleisuperoxyd  zu  ersetzen  nnd  schnf  so  eine  Masse,  welche,  bei  nnr  wenig 
geschmälerter  Entzündlichkeit,  nicht  explosiv  und  somit  wesentlich  weniger  gefährlich  war, 
und  wenige  Jahre  später  (1840)  gelang  es  ihm,  in  dem  Gemenge  vou  Bleisuperoxyd  und 
Bleinitrat,  wie  es  beim  BeliAudeln  von  Mennige  mit  Salpetersäure  erhalten  werden  kann, 
einen  gleich  wirksamen  aber  billigeren  Ersatz  für  das  Bleisuperoxyd  zu  finden. 

Diese  Verbesserung  begründete  ein  zunehmenden  Vertrauen  zu  dem  neuen  Zündmittel, 
das  von  da  ab  allenthalben  in  die  weitesten  Kreise  Eingang  fand  und  das  Aufblühen  einer 
immer  festeren  Fuss  fassenden  Industrie,  die  sich  zunächst  in  Wien  entwickelte,  zur  Folge  hatte. 

Die  später  von  Böttger,  Wagner  und  Anderen  gemachten  Vorschläge,  statt  des 
Chlorsäuren  Kaliums  billigere  Oxydationsmittel,  wie  Salpeter,  Braunstein,  chromsaures  Kalium, 
salpetersaures  Barium  u.  a.  zu  verwenden,  trugen,  soweit  sie  überhaupt  sich  bewährten,  in 
gleicher  Weise  wie  der  1839  von  Moldenhauer  versuchte  Ersatz  des  arabischen  Gummis 
durch  Leim,  und  die  endlich  1843  von  Preschel  durebgeführte  Verwendung  von  Dextrin 
als  Bindemittel  dazu  bei,  den  Preis  des  Fabrikates,  der  nm  die  Mitte  der  dreissiger  Jahre 
noch  auf  4— 5 kr.  Conv.-Münze  pro  Schachtel  (50 — 60  Stück  Hölzchen)  sich  belief,  herabeu- 
setzen  und  damit  die  allgemeine  Verbreitung  dieses  Fabrikates  zu  begünstigen. 

So  brauchbar  sich  dieses  Fabrikat  in  Hinsicht  auf  die  Zündsichrrheit  und  Bequemlich- 
keit der  Handhabung  auch  erwies,  so  hafteten  demselben  doch  noch  einzelne  nicht  unbedeu- 
tende Mängel  an.  In  Folge  des  hohen,  30—60  Proc.  betragenden,  Phosphorgehaltes  der  Ziind- 
masse  stellten  sieb,  bei  dem  ungenügenden  Schutze  des  lvicht  oxydirbaren  Phosphors  gegen 
den  Einüuss  des  Luftsauerstoffs,  während  längerer  Aufbewahrung  Erscheinungen  ein,  welche 
wesentliche  Uebelstände  bildeten.  Einerseits  entwickelte  die  Zündmasse  dieser  Hölzchen  in 
Folge  des  Oxydationsprocesses  reichliche  Mengen  unangenehm  riechender  und  zudem  nicht 
unschädlicher  Dämpfe  und  andererseits  trat  mit  der  fortgesetzten  Bildung  von  Oxydations- 
producten,  welche,  wie  die  phosphorige  Bäure,  im  hohen  Grade  hygroskopisch  siud,  eine  Neiguug 
der  Zündköpfchenmas«e  zum  Feuchtwerden  ein,  wodurch  die  Sicherheit  der  Zündung  wesent- 
lich beeinträchtigt  wurde.  Diesem  letzteren  Uebelstände,  welcher  der  längeren  Aufbewahrung 
nnd  zumal  der  Eignung  zum  Transporte  auf  dem  Seewege  besonders  hinderlich  war,  suchte 
Moldenbauer  dadurch  zu  begegnen,  dass  er,  nach  dem  schon  von  Derepas  gewählten 
Verfahren,  der  Zündmasso  einen  Zusatz  von  gebrannter  Magnesia  gab,  die  er  später  durch 
Kreide  ersetzte,  wodurch  er  das  Vorhandensein  einer  zur  Bindung  der  gebildeten  Oxyde  des 
Phosphors  geeigneten  Substanz  bezweckte,  wolche  wohl  die  Neigung  der  Züudmasse  zum 
Feuchtwerden,  nicht  aber  die  Oxydation  des  Phosphors  selbst  zu  beheben  vermochte,  während 
Preschel  durch  das  Aufträgen  eines  schützenden  Harzüberzuges  auf  die  Kopfchenm&sse  der 
Oxydation  des  Phosphors  entgegenwirkte  und  damit  zugleich  auch  das  Auftreten  übelriechender 
Dämpfe  zu  beseitigen  vermochte.  Dieses  letztere  Verfahren,  welches  1846  durch  Poilak  in 
Wien  wesentlich  verbessert  wurde,  erwies  sich  als  das  wirksamere  Mittel  uud  hat  sich  *.  Th. 
bis  in  die  neueste  Zeit  erhalten. 

War  hiemit  den  wesentlichsten  Anforderungen,  welche  au  das  neue  Zündmittel  gestellt 
wurden,  Rechnung  getragen  worden,  so  begannen  nun  allmälig  auch  die  Bestrebungen  nach 
einer  Verfeinerung  des  Fabrikates.  Zunächst  ersetzte  man,  um  des  unangenehmen  Geruches 
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los  zu  Werden,  welcher  bei  Verwendung  von  Schwefel  uU  Ueberträger  der  Zündung  von  der 
rasch  abbrennenden  Zündmasse  auf  das  schwerer  entzündbare  Holz,  in  den  Kauf  genommen 
werden  musste,  den  Schwefel  durch  andere  leicht  brennbare,  aber  geruchlos  verbrennende, 
oder  doch  keinen  unangenehmen  Geruch  entwickelnde  Körper,  wie  Fichtenharz,  Wachs, 
Stearin  oder  Paraffin,  endlich  sogar  auch  durch  wohlriechende  Harze  oder  Harzgemische 
(Benzoe).  Weiters  verbesserte  man  das  Aussehen  der  Zündhölzchen  durch  regdmässigere 
Formung  der  Köpfchen  und  durch  Herstellung  von  glänzenden  und  endlich  auch  von  bunten 
Ueberaügen  auf  denselben.  So  erfand  1854  Krakowitzer  zu  Pottenstoin  das  sog.  Metalli- 
siren  der  Zündhölzchenköpfe  durch  Herstellung  eines  Ueberznges  von  Schwefelblei  auf  der 
Oberfläche  derselben  und  stellte  weiter  durch  Anweuduug  farbiger  Lacküberzüge  auf  den 
Köpfcbeu,  durch  die  man  namentlich  auf  metallisirten  Köpfchen  besonders  schöne  Effecte  zu 
erzielen  wusste,  die  in  allen  Farben  mit  metallischem  Reflexe  schillernden  Zündhölzchen  mit 
Brillantköpfchen  her,  welche  eine  feinere  Sorte  (Salonhölzchen)  bildeten  und  endlich  versuchte 
man  das  Holz  durch  dünne  Kerzchen  zu  ersetzen,  uud  schuf  so  dio  unter  dem  Namen  der 
Zündkerzchen  bekannte  Ziindwaare. 

Trotz  aller  Verbesserungen,  welche  die  PhosphorzUodhölzchen  im  Laufe  der  Zeit  er- 
fahren hatten,  war  es  nicht  möglich,  diese  über  den  Vorwurf  zu  erheben,  dass  sowohl  ihre 
Fabrication  als  auch  ihre  Benützung  Gefahren  in  sich  schliessen,  die  einerseits  vom  huma- 
nitären. andererseits  vom  forensischen  Standpunkte  immer  mehr  Beachtung  fanden.  Die 
hochgradige  Giftigkeit  des  gewöhnlichen  Phosphors,  dessen  Wirkungen  sich  an  den  in  Phos- 
phorzündhölzchcnfabrikeu  beschäftigten  Arbeitern  in  dem  häufigeren  Auftreten  von  Phos- 
phornekrose  in  der  bedenklichsten  Weise  bemerkbar  machte,  während  sieh  andererseits  die 
Fälle  mehrten,  wo  Phosphorzündhölzchen  zur  Ausführung  von  Selbstmorden  und  selbst  von 
Meuchelmorden  missbraucht  wurden,  im  Vereine  mit  der,  durch  die  immerhin  noch  bestehende 
Leichtentzündlichkeit,  bedingten  Feuersgefahr,  welche  solche  Feuerzeuge  in  der  Hand  von 
Unverständigen  herbeizufUhren  vermochten,  hatten  frühzeitig  den  Impuls  zn  Bestrebungen 
gegeben,  die  sich  das  Ziel  setzten,  den  Phosphor  in  der  Zündmasse  durch  nicht  giftige  oder 
doch  wenigstens  minder  schädliche  Stoffe  zu  ersetzen  und  die  Feuergefährlichkeit  der  Zünd- 
hölzchen durch  Beschränkung  der  Entzündbarkeit  auf  die  Auwendung  besonders  präparirter 
Reibflächen  zu  vermindern. 

Schon  im  Jahre  1848  hatte  Böttger  die  Entdeckung  des  amorphen  Phosphors  zu 
solchem  Zwecke  zu  verwerthen  gesucht,  indem  er,  unter  Anwendung  dieser  nicht  giftigen 
Modincation  des  Phosphors,  Zündhölzchen  herstellte,  welche  er  unter  dem  Namen  Gesund- 
hoit s-  oder  Antiphosphor- Hölzchen  einzuführen  sich  bemühte,  deren  fabriksmäsaigo 
Erzengung  jedoch  erst  10  Jahre  später  (1868)  von  Fürth  in  Schüttenhofen  aufgenommen, 
freilich  aber  Auch  bald  wieder  aufgegeben  wurde,  da  es  nicht  gelang  diesem  Fabricate  all- 
gemeineren Eingang  zu  versebaffeu.  Gleichartige  Versuche  wurden  von  Coignet,  Villiers 
and  Dalonugne  in  Paris  gemacht,  doch  gelang  es  auch  dort  nicht,  das  Publicum  an  die 
Verwendung  des  neuen  Fabricates  so  weit  zu  gewöhnen,  dass  ein  grösserer  Consurn  an  den- 
selben die  Fortsetzung  der  Fabrication  gelohnt  hätte.  Gerade  die  zum  Zwecke  der  Vermin- 
derung der  Feuergefährlichkeit  gewählte  Beschränkung  der  Entzündbarkeit  auf  die  Verwen- 
dung einer  besonders  präparirten  Reibfläche,  ohne  deren  Verfügbarkeit  diese,  nach  eiuem  von 
Canouil  (1856)  angegebenen,  später  von  Voudeaux  und  Paiguon  verbesserten  Recepte 
hergestellten  Zündhölzchen  nicht  zn  entzünden  waren,  bildete  das  wesentlichste  Hindernis» 
einer  allgemeineren  Verbreitung  solcher  Zündwaaren,  weil  das  grosse  Publicum  an  die  un 
jeder  rauhen  Fläche  zur  Eutflammung  zu  bringenden  gewöhnlichen  Phosphorhölzchen  gewöhnt, 
in  der  Beschränkung  Auf  eine  besondere  Reibfläche  eine  Unbequemlichkeit  erblickte,  die  es 
bestimmte,  den  gewöhnlichen  Phosphorzündhölzchen  den  Vorzug  zu  geben. 

Diesem  Umstande  sachten  Latz  und  Hochs tetter  1857  dadurch  Rechnung  zu  tragen, 
dass  sie  Zündhölzchen  herstellten,  welche  phosphorfrei,  zugleich  aber  auch  an  jeder  beliebigen 
Reibfläche  entzündbar  waren.  Allein  auch  dieses  Fabrikat,  das  nur  bei  Anwendung  einer 
sehr  starken  Friction  entzündet  zu  werden  vermochte,  erwarb  sich,  dieser  schweren  Entzünd- 
barkeit wegen,  nicht  die  Gunst  des  Publicurns.  Nicht  besser  erging  es  den  gleichartigen 
Versuchen  Camaille’s,  dann  Wiederhold’s  (1S61),  endlich  C.  Liebig’s  und  Anderer. 

Erst  zu  Ende  des  sechsteu  Decenniums  gelang  es  der  Firma  Coignet  & Co.,  durch 
die  Unterstützung  der  französischen  Regierung,  welche  die  Einführung  der  phosphorfreien 
Zündhölzchen  dadurch  forderte,  dass  sie  den  Mannschaften  der  Armee  solche  Zündhölzchen 
gegen  einen  massigen  Soldabzug  verabreichen  liezs,  den  von  ihr  erzeugten  Sicherhoitszünd- 
bölzchen  einen  grösseren  Absatz  zu  verschaffen  und  so  die  Möglichkeit  des  Betriebes  dieser 
Fabrication  zu  sichern  und  von  da  an  traten  auch  Poncelet  iu  Havre,  Förster  und 
Wawra  in  Wien,  Achloitner  in  Salzburg  und  endlich  Körner  in  Gothenburg,  dem 
später  einige  andere  schwedische  Fabrikanten  folgten,  mit  Sicherheitszündhölchcn,  die  theils 
nach  dem  französischen  Verfahren,  theils,  wie  von  Förster  und  Wawra  in  Wien  nach 
einem  eigenen  Patente,  oder  wie  von  Körner  in  Gothenburg  nach  dem  Baggc’scheu  Patente 
erzeugt  waren,  mit  mehr  oder  weniger  Erfolg  in  die  Concurronz  und  es  war  endlich  der 
schwedischen  Industrie,  welche  Dauk  der  besonders  günstigen  Productionsverhältnisse  im 
Stande  war,  ihr  Fabrikat  auch  um  einen  sehr  billigen  Preis  zu  Markte  zu  bringen,  Vor- 
behalten, mit  ihrem  Erzeugnisse  an  Sicherhuitszündhülzchou  den  Weltmarkt  zu  erobern  und 
den  gewöhnlichen  Phosphorhölzchon  mehr  und  mehr  Concurrenz  zu  machen. 
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Auf  dem  Gebiet«  der  Fabrication  der  Zündhölzchen  war  indess,  parallel  mit  den  Ver- 
besserungen in  der  Herstellung  der  Zündmasaen,  allenthalben  auch  ein  wesentlicher  Fort- 
schritt in  der  Bearbeitung  des  Holzes  für  die  Herstellung  der  Hölzchen  selbst  einhergegangen. 
Hatte  man  sich  anfangs  damit  begnügt,  die  Zurichtung  der  Hölzchen  dnrch  Spalten  von  mit 
der  Säge  zugeschnittenen  Holzscheiben  aus  freier  Hand  ausführen  zu  lassen  und  konnte  bei 
dem  im  Beginne  der  Entwicklung  der  Zündhölechenindostrie  eine  solche  primitive  Art  der 
Herstellung  der  Hölzchen  für  den  geringen  Consum  zureichen,  so  drängte  der  wachsende 
Bedarf  an  Zündhölzchen  bald  dazu,  anf  Mittel  zu  sinnen,  welche  die  Herstellung  der 
Hölzchen  mit  geringeren  Kosten  als  sie  die  Handarbeit  erheischte,  ermöglichte.  Man  griff 
zur  Anwendung  von  ßpecialwerkzengen.  Als  solches  wurde  zuerst  der  im  Jahre  1822  von 
dem  Cabinetadiener  H.  Weiihöfer  in  Wien  erfundene  Röhrchenhobel  von  St.  Römer  in 
entsprechender  Modificatton  zur  Erzeugung  von  Holzdrähten  herangezogen  und,  durch  Zer- 
schneiden solcher,  Hölzchen  von  einem  wesentlich  netteren  und  saubereren  Aussehen  erzeugt, 
als  sie  durch  Spalten  von  Holzscheiben  mit  der  Hand  erhalten  zu  werden  vermochten. 
Andererseits  construirte  Anton  in  Darmstadt  eine  Hölzchen-Spaltmaschine  zur  Erzeugung 
regelmässig  geformter  viereckiger  Hölzchen  und  ersann  1838  auch  einen  Handhobel  zur  Her- 
stellung von  Holzdraht  Bald  folgten  neue  Hobel-  und  Spaltmaschinen  verschiedener  8ysteine, 
so  jene  von  Jen  na  t (1840),  jene  von  Nenkranz  (1848),  weiters  die  Constrnction  einer 
sehr  zweckmässigen  Hölzchenschneidemaschine  von  Anton,  dann  der  Maschinen  von  Kruts 
(1848),  Andr6e  (1861)  und  endlich  die  immer  mehr  den  Bedürfnissen  der  Masseuproduction 
angepassten  Hobelmaschinen  von  Wrana  in  Wien  (1862),  Möllinger  und  Wagner  in 
Aschbach,  Hirsch  in  Prag  und  die  gleichfalls  für  Masseuproduction  berechnete  Schneide- 
maschine von  Long  (1867). 

Mit  der  Einbürgerung  von  Arbeitsmaschinen  für  die  Erzeugung  der  Hölzchen  Hand 
in  Hand  gingen  die  Bestrebungen,  auch  die  übrigen  Arbeiten  der  ZündhÖlzchenfabrication 
durch  Mechanismen  verrichten  zu  lassen.  So  entstanden  sunächst  die  Steck-  and  Lege- 
maschinen, welche  das  Einlegen  der  Hölzchen  in  die  1840  von  Anton  eingeführten 
Tunkrahmen,  durch  deren  Verwendung  das  ursprünglich  prakticirte  Tunken  (Massiren)  der 
Hölzchen  in  Bündeln  verdrängt  und  hiedurch  ein  wesentlich  gleichmässigeres  Product  erzielt 
wurde,  automatisch  besorgten  and  von  denen  jene  von  Gödel  and  von  Sebold  den  meisten 
Anklang  fanden.  An  diese  reihte  sich  die  Constrnction  von  Maschinen  zum  Gleichmachen 
der  in  die  Tunkrahmen  eingelegten  Hölzchen  nnd  weiters  von  Auslegemaschinen,  welche 
das  Ablegen  der  tertiggestellten  Zündhölzchen  besorgten,  endlich  die  automatischen  Tank- 
maschinen, welche  die  Arbeit  des  Massirens  der  Hölzchen  in  ebenso  sinnreicher  als  ver- 
lässlicher Weise  vollführten  und  zugleich  den  Vortheil  gewährten,  dass  die  Arbeiter  dem 
schädlichen  Einflüsse  der  EinathmuDg  von  Phosphordämpfen  möglichst  entrückt  werden 
konnten.  Es  war  Higgins,  welcher  zuerst  eine  solche  Maschine  construirte. 

Die  Erfolge,  welche  die  schwedische  Zündhölzchenindustrie  innerhalb  einer  verhältniss- 
mässig  kurzen  Frist  dnrch  die  Vorzüglichkeit  und  Verlässlichkeit  ihres  Prodnctes  errang, 
gaben  den  Impuls,  dass  allenthalben  auch  in  anderen  Ländern  Anstrengungen  gemacht  wurden, 
durch  Verbesserung  und  Verbilligung  des  Fabrikates  der  immer  drohender  werdenden  schwe- 
dischen Concurrenz  die  Spitze  zu  bieten.  Vor  Allem  ging  man  daran,  das  schwedische 
Sicberheitszundholz  zn  imitiren,  weiters  aber  es  durch  die  Einführung  eines  gleichfalls  un- 
schädlichen Fabrikates,  das  an  jeder  beliebigen  Reibfläche  zündbar  war,  zn  übertreten. 
Solchen  Bemühungen  verdankten  die  giftfreien  Zündhölzchen  von  Förster  und  Wawra  in 
Wien,  jene  von  Kalliwoda  in  Ortenberg  (Baden)  mit  Zündmassen  aus  unterschwefligsaurem 
Blei  und  chlorsaurem  Kali,  weiters  jene  von  Klee  borg  and  Rockstroh  in  Jöhstadt  in 
Sachsen  ihre  Entstehung,  doch  vermochten  sich  diese  Fabrikate,  so  brauchbar  sio  zum  Theile 
auch  waren,  nicht  allgemeineren  Eingang  zu  verschaffen  und  verschwanden  allmälig  wieder 
aus  dem  Verkehre.  Gleichfalls  ohne  praktischen  Erfolg  blieben  die  höchst  originellen  Ver- 
suche Fleck’s  (Dresden),  die  Eigenschaft  des  Natriums  bei  Wechselwirkung  mit  Wasser  zu 
zünden,  zur  Herstellung  von  Zündwaaren  zu  verwerthen  und  die  unter  Anwendung  dieses 
Mittels  von  ihm  construirten  Zündvorrichtungen  und  Zünder  (Amorces  and  Zündstreifen) 
haben  keinen  Anklatig  gefuoden. 

Wesentlich  erfolgreicher  waren  die  Bestrebungen,  die  früher  fast  ausschliesslich  ge- 
brauchten Zündmassen  mit  hohem  Phosphorgehalte  durch  solche  su  ersetzen,  welche,  bei 
einem  auf  ein  Minimum  herabgedrückten  Gehalte  an  Phosphor,  eine  gleiche  Sicherheit  der 
Zündung  gewährten,  wie  jene,  wodurch  nicht  allein  die  Herabsetzung  des  Grades  der  Giftig- 
keit des  Productes  und  des  Masses  der  sanitären  Nachtheile  des  Fabricationsbetriebes  er- 
möglicht, sondern  zugleich  eine  wesentliche  Verbilligung  erreicht  zu  werden  vermochte. 

Zur  Erreichung  dieses  Zieles  erschien  es  geboten,  dnrch  Einführung  eines  möglichst 
energisch  wirkenden  und  dabei  zugleich  billigen  Oxydationsmittels  in  die  Zündmasse  die 
Sicherheit  der  Zündung  pbosphorarmer  Massen  zu  erhöhen  und  es  erschien  für  diesen  Zweck 
das  chlorsaure  Kalium  als  das  geeignetste  Mittel.  Mit  Einführung  dieses  Oxydationsmittels 
in  die  Zündmassen  war  es  möglich,  den  Phosphorgehalt  derselben  auf  7,  ja  selbst  bis  auf 
6 Proc.  hembzudrücken,  ohne  dass  die  Sicherheit  der  Zündung  eine  Schmälerung  erfuhr. 

Eudlich  hat  man  auch  der  Feuergefährlichkeit,  welche  sieb  beim  Gebrauche  von  Zünd- 
hölzchen dadurch  ergeben  kann,  dass  abgebrannte  Zündhölzchen,  welche  weggeworfen  werden, 
in  Folge  des  Fortglimmens  der  Hölzchen,  Veranlassung  zum  Ausbruche  von  Bränden  geben 
können,  dadurch  zu  begegnen  gesucht,  dass  mau  nach  dem  zuerst  von  H.  Howse  in  London 
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gemachten  Vorschläge  die  stur  Erzeugung  von  Zündhölzchen  verwendeten  Hölzer  mit  Stoffen 
imprlgnirt,  welche,  wie  phozphorsaures  oder  zchwefeleanres  Ammoniak,  Alaun,  Bittersalz  n.  dgl. 
das  Fortglimmen  des  Holzes  nach  dem  Erlöschen  der  Flamme  verhindern. 

Man  kann  die  ZUndwaaren,  wie  sie  gegenwärtig  in  den  Verkehr  kommen, 
eintheilen  A.  in  Zündhölzer,  B.  in  Zündkerzchen  und  C . in  sonstige 
Zünder. 

Je  nach  der  Natur  der  Zündmasse,  welche  für  die  Zündwaaren  verwendet 
wird,  müssen  unterschieden  werden  ZUndwaaren  mit  phosphorhaltiger 
Masse  (Phosphorwaare)  und  Zündwaaren  mit  phosphor freier  Masse 
(Sicherheitszündwaare). 

A.  Zündhölzer. 

Die  Fabrication  der  Zündhölzer  zerfällt  in  die  Zubereitung  der  Hölzer  und 
in  die  eigentliche  Verarbeitung  derselben  auf  Zündhölzer. 

Die  Zubereitung  der  Hölzer,  welche,  bei  der  gegenwärtig  bestehenden  Arbeits- 
theilung,  meist  von  besonderen  Unternehmern  betrieben  und  nur  in  grossen  Zünd- 
waarenfabriken  gewöhnlich  noch  in  eigener  Regie  geführt  wird,  betrifft  die  Her- 
stellung der  Holzstäbchen,  der  sog.  Holzdrähte. 

Die  Herstellung  solcher  wird  wobl  nur  selteu  noch  durch  3palten  von  zu 
Scheiben  geschnittenem  Holze  von  der  Hand  vorgenommen  und  erfolgt  gegen- 
wärtig fast  allgemein  mittels  des  Hobelns  u.  z.  entweder  mittels  Handarbeit  oder 
mittels  Maschinenkraft  oder  durch  Schneidemaschinen. 

Das  Hobeln  der  Drähte  mit  dem  Handhobel  wird  in  den  holzreichen  Ge- 
genden Böhmens,  Baierns,  der  Schweiz  u.  a.  0.  meist  als  Hausindustrie  betrieben 
und  liefert  Holzdrähte  von  gewöhnlicher  Schnittlänge  (meist  1 Meter).  Zum 
Hobeln  von  Holzdrähten  für  Zündholzfabrication  muss  möglichst  gleichmässiges, 
astfreies,  junges  und  zartes  Holz  verwendet  werden,  welches  wo  möglich  zur 
Winterzeit  (also  zur  Zeit  wo  ob  am  saftärmsten  ist)  gefällt  und  langsam  an 
der  Luft  getrocknet  sein  muss.  Saftreiche  Hölzer,  die  beim  Trocknen,  wegen 
des  Rückhaltes  an  Saftbestandtheilen,  dichter  und  härter  werden,  liefern  schwerer 
entzündliche  Holzdrähte  und  lassen  sich  auch  weniger  gut  hobeln.  Rasch,  in  der 
Wärme  oder  an  der  Sonne  getrocknete  Hölzer  werden  leioht  rissig  und  liefern 
beim  Hobeln  brüchige  Drähte. 

Man  verwendet,  u.  z.  für  Phosphorzündbölzcben,  gewöhnlich  Weisstannen-, 
Fichten-  und  Föhrenholz  u.  z.  möglichst  junge  Stämme  mit  zarten  Jahresringen, 
für  Sicberheitszündbölzer  wählt  man  dagegen  neben  Fichten-  und  Tannenholz 
vornehmlich  und  mit  Vorliebe  Espenholz,  dann  Weiden-,  Silberpappel-  und  Pyra- 
midenpappelholz, mitunter  auch  Linden-  und  Birkenholz. 

Der  gewöhnliche  Handhobel  ist  der  voo  Römer  verbesserte  Weilh ö fer’sche  Röhr- 
chenhobel, das  ist  ein  Hobel,  dessen  Eisen  statt  der  Schneide  einige  (gewöhnlich  3)  trichter- 
artige,  an  der  engen  Oeffnung  scharfkantige,  dicht  unter  der  Hobel-Sohle  liegende  Röhrchen 
tragt,  deren  scharfkantiger  Rand  beim  Ansätzen  des  Hobels  in  das  in  der  Hobelbank  einge- 
spannte Holt  eindringt  und  beim  Fortbewegen  des  Hobels  mit  entsprechender  Kraft  cylindrische 
Stäbchen  herausschneidet.  Diese  Arbeit  erfordert  ziemlich  viel  Kraft  und  eine  besondere 
Fertigkeit  in  der  Führung  des  Hobels,  da  derselbe  der  Richtung  der  Fasern  entlang  geführt 
werden  soll,  wenn  nicht  brüchige  Holzdrähte  erhalten  werden  sollen.  Ist  eine  Schichte  von 
Drähten  ausgehobelt,  so  muss  die  Oberfläche  des  Holzscheites  von  den  stehen  gebliebenen 
Rippen  befreit,  d.  i.  mit  einem  gewöhnlichen  Hobel  wieder  glatt  gehobelt  werden,  worauf 
abermals  der  Röhrchenbobei  angesetzt  wird  u.  s.  w. 

Ei«  geschickter  Arbeiter  vermag  bei  solcher  Arbeit  pro  zehn  Stunden  höchstens 
30.000  Stück  Holzdrähte  zu  O G“  Länge  zu  liefern,  deren  jeder  12  8tück  Hölzchen  von  nor- 
maler Länge  liefert,  so  dass  also  seine  Maximalleistung  360.000  Stück  rohe  Zündhölzer  pro 
Tag  repräsentirt. 

Es  ist  einleuchtend,  dass  die  Erzeugung  von  regelmäsBig  cylindrischen 
Holzdrähten,  wegen  des  bedeutenden  Abfalles  an  Holz,  der  sich  dabei  ergeben 
muss,  einen  übermässig  grossen  Holzaufwand  erfordert.  Der  Abfall  an  wertblosen 
Spänen  beträgt  durcbschnittlich  45 — 47  Proc.  Man  bat  darum,  da  wo  man  nicht 
über  besonders  billiges  Holz  verfügt,  statt  der  Erzeugnog  cylindrischer  Drähte 
zur  Herstellung  prismatischer  Holzdrähte  von  quadratischem  oder  rechteckigem 
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Querschnitte  gegriffen,  die  eine  weit  bessere  Ausnutzung  des  Holzes  gestattet, 
oder  erzeugt  eliptische  Hölzchen  mit  Längsriefen  (gerippte  Hölzer),  bei  deren 
Erzougnng  sich  der  Abfall  an  Spänen,  wenn  auch  nicht  so  gering  wie  bei  pris- 
matischen Hölzern,  aber  doch  geringer  gestaltet  als  bei  dem  Hobeln  von  cylin- 
drischen  Drähten. 

Andererseits  hat  man  im  Interesse  der  Holzersparniss  und  um  auch  minder 
fehlerfreies  Holz  znr  ZUndbolzerzeugung  verwenden  zn  können,  dazu  gegriffen, 
die  Hölzer  in  Scheiben  oder  in  kurzen  Stöcken  anf  runde  oder  viereckige  Hölzchen 
zu  verhobeln  und  verwendet  hierzu  gewöhnlich  einfache  Maschinen,  die  im  Prin- 
cipe nichts  weiter  sind  als  mit  Maschinenkraft  bethätigte  Röhrchenhobel.  Eine 
der  einfachsten  derartigen  Maschinen  ist  die  Ursprünglich  von  Anton  construirte, 
später  mehrfach  verbesserte  doppeltwirkende  Draht-Hobelmaschine,  welche  durch 
die  Figuren  5961  und  5962  versinnlicht  wird. 

Fig.  5961. 


Fiij.  5962. 


Auf  einem  massiven  Tlolzgeatelle  ist  ein  gusseiserner  Rahmen  a befestigt,  welcher  die 
Lager  für  die  gekröpfte  Welle  b trügt.  An  den  beiden  Enden  des  Rahmens  sind  beiderseits 
Führungsleisten  ausgehobelt,  zwischen  welchen  sich  die  Schieberplatten  d d bewegen,  die 
mit  der  Welle  durcb  die  Kurbelstangen  e c verbunden  siod,  so  dass,  bei  der  Bewegung  der 
mit  Schwungrad  und  Riemscheiben  versehenen  Welle,  die  Schieborplatten  eine  hin-  und  her- 
gehende Bewegung  erhallen.  Die  Kurbelstangeu  sind  in  ihrer  Lange  verstellbar,  so  dass  es 
möglich  wird,  die  Maschinen  zum  Hubeln  kürzerer  und  längerer  Drähte  zu  verwenden.  Die 
beiden  Schieberplatten  tragen,  an  ihren  vorderen  Enden  mit  Schrauben  befestigt,  die  Hobel- 
eisen /,  welche  gewöhnlich  26  Röhrchen  umfassen  und  mit  einer  vorn  scharfkantigen  Deck- 
platte versehen  sind.  Vor  der  Schieberplatte,  bez.  dem  am  Ende  derselben  befestigten  Hobel- 
eisen findet  sich  ein  Rahmen  h * h,  welcher  zur  Aufnahme  des  zu  hobelnden  vorgerichteten 
Holzklötzchen  dient  und  der  soweit  von  dem  Hobeleisen  absteht  als  nöthig  ist,  um  den 
Spänen  den  Durchgang  zu  gestatten  Ein  Hügel  oder  Steg,  welcher  auf  den  beiderseitigen 
Führungsleisten  angeschraubt  und  zam  Hoch-  und  Niederstellen  mittels  verschiebbarer  Keile 
eingerichtet  ist,  dient  zur  Fixirung  der  zu  hobelnden  Holzklötzchen,  was  durch  eine  an  dem 
Bügel  angebrachte  Stahlleiste  bewirkt  wird,  welche  das  Holzklötzchen  fasst  und  demselben 
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ala  Stützpunkt  dient.  8obaid  die  Welle  in  Bewegung  gesetzt  wird,  wird  die  Schieberpl&tta 
mit  dem  Hobeleisen  gegen  die  eingeapannten  Holzklötzchen  gedrückt,  die  Schneiden  des 
Röhrchenhobels  dringen  in  dasselbe  ein  und  schneiden  bei  der  weiteren  Vorwärtsbewegung 
die  Drähte  aus.  Eine  unterhalb  der  Stahlleiste  befestigte,  aber  verstellbare  Kupferplatte, 
deren  Stellung  genau  mit  jener  des  Hobeleisens  correspondiren  muss,  drückt  die  gehobelten 
Drähte  ein  klein  wenig  aus  den  Röhrchen  heraus,  so  dass  die  Schneiden  derselben  beim 
nächstfolgenden  Vorwärtsgange  wieder  fassen  können  und  die  gehobelten  Drähte  leicht  lier- 
ausgedrückt  werden.  Die  so  erzeugten  Drähte  bez.  Hölzchen  fallen  vor  den  Hobeleisen 
in  besondere  Kästen,  während  die  Späne  hinter  dem  Hobeleisen  fallen,  so  dass  schon  an  der 
Hobelmaschine  eine  ziemlich  gute  Trennung  der  Hölzchen  von  den  Spänen  erfolgt. 

Wesentlich  ist,  dass  das  zu  verhobelnde  Holz  möglichst  lufttrocken  uud  nicht  ästig 
oder  in  der  Faser  gewunden  (spiralig  gedroht)  ist.  Nicht  genngeud  trockenes  Holz  liefert 
Hölzchen,  die  sich  nach  dem  Trocknen  mehr  oder  weniger  stark  verziehen  und  krümmen, 
Holz  mit  gewundener  Faser  oder  stark  ästiges  Holz  gibt  rauhen  Holzdraht  und  viel  Splitter. 
Die  Erzielung  möglichst  glatter  Hölzchen  setzt  aber  weiters  auch  eine  möglichst  feine  8chärfe 
der  Hobeleisen  voraus,  die  demnach  öfter  (ein-  bis  zweimal  des  Tages)  geschärft  werden 
müssen.  Zum  Schärfen  der  runden  Hobelröhrchen  bedient  man  sich  einer  fünfkantigen  Reib- 
ahle, die  an  einer  Spindel  befestigt  ist,  welche  mittels  eines  Bogens  in  drehende  Bewegung 
versetzt  werden  kann.  Die  Reibahle  wird  in  die  Oeffnung  des  Röhrchens  eingeführt  und 
unter  leichtem  Andrücken  hin-  und  hergedroht,  bis  sich  an  der  schneidenden  Kante  des 
Röhrchens  ein  schwacher  Grat  gebildet  hat,  welcher  sodann  mit  einer  scharfen  dreikantigen 
Feile  abgenorainen  wird.  Das  Schärfen  von  Hobeleisen  für  die  Herstellung  ovaler,  gerippter, 
dünn  namentlich  kautiger  (viereckiger  oder  flacher)  Hölzchen,  welche  auf  solchen  Hobel- 
maschinen natürlich  ebenso  gut  horgestellt  werden  können,  wie  rein  cjlindrische  Hölzchen, 
muss  mit  besonders  geformten  scharfen  Feilen  geschehen.  Sehr  wichtig  ist  auch,  dass  das 
zu  hobelnde  Holz  von  Aesten  möglichst  frei  ist,  da  selbst  kleine  Aestchen  sehr  leicht  zum 
Ausbrechen  der  Hobeleisen  Veranlassung  geben. 

Derlei  Hobelmaschinen  liefern  durchschnittlich  l3/, — 2 Mill.  Hölzchen  per 
Festmeter,  von  sehr  schönem  Holze  kann  man  auch  bis  2'/,  Millionen  ausbringen. 
Hiebei  ist  natürlich  vorausgesetzt,  dass  die  zu  verhobelndcu  HolzstUcke  genau  in 
jener  Länge  geschnitten  sind,  dass  die  gewonnenen  Holzdrähte  beim  Znschneiden 
anf  Hölzchenlänge  keinen  weiteren  Abfall  liefern,  waa  die  Anwendung  von  sehr 
genau  laufenden,  gleichmässig  geschränkten  und  gut  geschärften  Sägen  (Kreis- 
sägen) nöthig  macht,  die  einen  reinen  and  glatten  Schnitt  geben  und  es  ist  dann 
wohl  am  zweckmässigsten  das  zu  hobelnde  Holz  gleich  auf  Scheiben  von  einer 
der  Hölzchenlänge  entsprechenden  Dicke  zu  schneiden. 

Eine  andere,  gleichfalls  sehr  einfache  Holzdrahthobelmaschine  ist  jene  von 
W r a n a in  Wien,  hei  welcher  der  Hobel  frei,  beziehungsweise  uuter  einfachem 
Anstemmen  der  Rückenfläche  gegen  eine  über  der  Hobelplatte  liegende  Quer- 
leiste, Uber  das  zu  verhobelnde  Scheit  geführt  wird,  welche  Querleiste  in  dem 
Verhältnisse  als  die  Dicke  des  Scheites  abnimmt,  tiefer  gestellt  werden  kann. 
Diese  Maschine  erfordert  jedoch  eine  grosse  Geschicklichkeit  and  stetige  Vorsicht 
des  Arbeiters,  der  darauf  achten  muss,  bei  jedem  Ansetzen  des  Hobels  mit  dem 
Hobeleisen  stets  genau  wieder  in  den  zuletzt  entstandenen  Falz  zu  treffen  and 
andererseits  für  das  ständige  Nachstellen  der  Querleiste  zu  sorgen  hat.  Es  ist 
daher  begreiflich,  dass  die  Leistungsfähigkeit  dieser  Maschine  eine  verhältniss- 
mässig  geringe  ist  (vgl.  Kick,  Wochenschrift  des  nied.-österr.  Gew.- Vereines, 
April  1865). 

Aehnliche  Mängel  weist  die  von  Hirsch  in  Prag  constrnirte  Uölzchcn- 
hobelmaschine  auf,  bei  welcher  der  Hobel  an  einer  Schnnr  geführt  ist,  deren 
Ende  mit  einer  Rolle  versehen  ist,  die  an  einer  horizontalen  verstellbaren  Leiste 
beweglich  ist.  Abgesehen  davon,  dass  die  Führung  des  Hobels  an  einer  Schnur 
eine  sehr  unsichere  ist,  muss  auch  hier  die  Leiste  während  der  Arbeit  allmälig 
tiefer  gestellt  werden,  was  Zeitverlust  und  hiedurch  eine  Herabsetzung  der  Lei- 
stungsfähigkeit veranlasst.  Gegenüber  diesem  fällt  der  Vortheil,  welchen  die  freie 
Hobelführung  insoferne  hat,  als  sie  gestattet,  mit  dem  Hobel  dem  Verlaufe  der 
Fasern  nachzugehen  und  sohin  auch  verzogenes  Holz  ohne  allzuviel  Ausschuss 
hobeln  zu  können,  kaum  in  die  Wagschale. 

Das  Princip  dieser  letztgenannten  Hobelmaschine  ist  in  verbesserter  An- 
wendung von  Wladimir  Jcttel  für  die  Construction  seiner  Maschine  ver- 
wertet worden,  die  den  Vortheil  hat,  dass  sie  keinerlei  besondere  Fertigkeit  des 
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Arbeiters  voraussetzt  und  sohin  die  Verwendung  von  billigen  Tagarbeitern  fttr 
die  Hobelarbeit  gestattet,  sowie  dass  sie  auch  das  Verhobeln  von  verzogenem 
Holze  bei  einem  verhtfltnissmüssig  geringem  Ergebniss  an  Ausschuss  ermöglicht. 

Die  Einrichtung  dieser  Maschine  ist  aus  den  beistehenden  Fig.  6963,  6964  nnd  6966 
ersichtlich.  Dnrch  die  Bewegung  des  Schwungrades  (das  in  die  Zeichnung  nicht  aufgenommen 
ist)  und  der  verschiebbaren  Kurbelstange,  die  mit  ihrem  anderen  Ende  an  der  Hobelplatte  C 
eingelenkt  ist,  wird  diese  Platte  mit  dem  auf  derselben  befestigten  Hols  hin-  und  herbewegt. 
Die  Hobeleisen  trägt  der  Bupport  8,  welcher  sich  an  den  Ständern  f auf-  und  abbewegt  und 


Fig.  6963 . 


Fig.  6964. 


Fig.  6966. 
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durch  das  Getriebe  m n und  das  mit  diesem  verbun- 
dene Gestänge  o p q seine  horizontale,  bei.  seitliche 
Bewegung  erhält.  Diese  wird  bei  dem  jedesmaligen 
Hin-  und  Hergange  der  Hobelplatte  in  folgender  Weise 
bewirkt.  Wenn  bei  der  Drehung  des  Schwungrades 
die  Hobelplatte  C nach  vorwärts  gezogen  wird,  so 
stösst  der  Stift  r an  den  mit  dem  Winkelhebel  J ver- 
bunden en  Zapfen  x und  dreht  diesen  um  ca.  45*.  Hie- 
durch wird  die  Stange  q und  mit  dieser  der  Arin  p 
vorwärts  geschoben  und  hiedurch  bewirkt,  dass  die 
an  o befindliche  Sperrklinge  um  einige  Zähne  weiter 
greift.  Da  nun  der  Winkelhebel  J durch  das  Gewicht  t 
wieder  zurückgezogen  wird  und  mit  ihm  auch  die 
Sperrklinge  o,  so  muss  das  Getriebe  m n und  die 
Schraube  u eine  Drehung  erfahren,  welche  so  bemessen 
ist,  dass  das  Hobeleisen  gerade  um  seine  Breite  weiter 
bewegt  wird,  und  so  allmälig  Uber  die  ganze  Breite 
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de*  nt  hobelnden  Holzscheite*  geführt  wird.  Wenn  du  Holzicheit  so  seiner  ganzen  Breite 
nach  abgehobelt  ist,  so  legt  man  die  Sperrklinge  o um,  so  dass  das  Hobeleisen  nunmehr 
den  Weg  zurückmacht  n.  s.  w.  Bei  jedesmaligem  Umlegen  der  Sperrklinge  wird  das  Hobel- 
eisen zugleich  um  etwa  du  1 l/,tache  der  Hölzcheodimension  tiefer  gestellt,  was  durch  du 
Getriebe  a b erfolgt,  das  mittels  des  Hebels  E nnd  der  8perrklinge  d bewegt  wird.  Um  zu 
vermeiden,  dass  sieb  die  Holzdrähte,  wenn  sie  aus  dem  Hobeleisen  kommen,  krümmen,  wird 
die  in  Fig.  6966  dargeatelite  Platte  verwendet,  in  deren  Ausschnitt  das  Hobeleisen  so  ein- 
gepust  ist,  dass  die  Schneide  p in  einer  Ebene  mit  der  oberen  Schneide  der  Röhrchen  steht. 
Oie  Platte  hat  an  der  unteren  Seite  swei  parallele  Leisten,  welche  um  die  einfache  Hölscben- 
dieke  vorstehen.  Durch  diese  Einrichtung  wird  erzielt,  dass  die  Holzdrähte,  welche  aus  dem 

Hobeleisen  heraustreten,  nach  oben  von  der  Platte,  seitlich  von  den  Leisten  nnd  unten  von 

dem  Holzscheit  eingeschloasen  sind  und  sich  sohin  nicht  krümmen  können.  Andererseits  ist 
zur  Vermeidung  eines  Einklemmens  der  abfallenden  Späne  zwischen  dem  Hobeleisen  und  der 
Platte  p,  die  einer  P&ugschaar  ähnliche  Platte  r vor  dem  Hobeleisen  so  angebracht,  dus  die 
Hobelspäne  der  Krümmung  entlang  nach  aufwärts  gehen  und  sich  einrollen,  worauf  sie,  wenn 
du  Hobeleisen  an  dem  Ende  des  Holzscheites  angelangt  ist,  nach  vorne  abfalten. 

Die  mit  Röhrchenhobeleisen  gehobelten  Holzdrähte  zeigen,  in  Folge  de» 
UmBtandes,  das»  da»  Holz  dnreh  die  Rtihrchen  hindnreh  gepresst  wird,  eine  Ver- 
dichtung, welche  da»  Holz  einerseits  etwa»  schwerer  entzündbar  macht,  anderer- 

seits bedingt,  dass  solche  Hölzchen  wegen  der  geringeren  Porosität  weniger  leiobt 
Paraffin  oder  Stearin  atifsaugen  and  sich  daher  für  die  Herstellung  von  paraf- 
önirten  Zündhölzchen  oder  von  Salonwaare  nicht  gleich  gut  eignen,  wie  nicht 
verdichtete  poröse  Hölzchen. 

Man  hat  darum  namentlich  für  die  Herstellung  von  Hölzchen  fllr  feinere 
Zündbolzsorten,  Btatt  der  Holzdrahthobelmaschinen,  Maschinen  in  Anwendung  ge- 
bracht, welche  die  Hölzchen  ^tatsächlich  schneiden,  mit  welchen  man  allerdings 
nnr  Hölzchen  von  quadratischem  oder  rechteckigem,  eventuell  sechseckigem  Quer- 
schnitt, nicht  aber  cylindrische  Hölzchen  Bchneiden  kann. 

Eines  der  ältesten  Systeme  solcher  Maschinen  ist  jenes  der  Zündhölzchen- 
Schneidemaschine  von  Charles  & Co.  in  Bordeaux  (vgl.  Dingl.  pol.  Journ.  192, 
Heft  2),  welche  mittels  eines  breiten  auf-  und  abgebenden  Messers  dag  Hol»  zu- 
nächst in  Schichten  bez.  Blätter  schneidet,  die  an  einer  Seite  zusammenhängend 
bleiben  und  sodann  durch  senkrecht  gegen  die  Richtung  der  ersten  Schnitte  ge- 
führte parallele  Schnitte,  diese  Blätter  in  regelmässig  vierkantige  Hölzchen  zertbeilt, 
welche  am  unteren  Ende  zusammenhängend  bleiben.  Viel  vollkommener  als  diese, 
allerdings  sehr  leistungsfähige  Maschine  (sie  soll  bei  lOstündiger  Arbeit  bis 
2 Millionen  Hölzchen  liefern),  deren  Product  jedoch  nur  bei  ganz  sorgfältiger 
Handhabung  halbwegs  regelmässig  ausfällt,  arbeiten  die  nach  dem  gleichen  Principe 
construirten  Schneidemaschinen  von  Arbey  und  jene  von  Seboid.  Die  erstere 
schneidet  die  Hölzchen  nnr  nach  den  Längsseiten,  während  das  Schneiden  der 
Quere  nach,  beziehungsweise  das  Schneiden  auf  die  gewünschte  Hölzchenlänge 
besonders  besorgt  werden  muss,  was  so  geschieht,  dass  die  zu  schneidenden 
Holzklötze  zuerst  bis  auf  eine  einige  Millimeter  dicke  Schichte,  welche  den  Zu- 
sammenhang besorgt,  in  Abständen,  welche  der  Zündhölzchenlänge  entsprechen, 
mit  Einschnitten  versehen  werden,  wozu  eine  aus  mehreren,  der  Zllndhölzchen- 
länge  entsprechend  von  einander  entfernt,  parallel  gestellten  Sägeblättern  gebildete 
Kreissäge  verwendet  wird,  was  die  Arbeit  complicirt  und  eine  überaus  exacte 
Ausführung  der  Kreissäge  voraussetzt  Es  hat  sich  darum  die  Arbey’sche  Schneide- 
maschine in  der  Praxis  nicht  eingebürgert  und  ebenso  wenig  vermochte  dies  die 
erste  von  Seboid  in  Durlach  (Baden)  construirte  Maschine,  die  gleichfalls  die 
Zaführung  von  rechtwinkelig  zngeschnittenen  und  mit,  der  Zündhölzchenlänge  ent- 
sprechend, geführten  Einschnitten  versehenen  Holzstllcken  erforderte.  Neuerer  Zeit 
hat  Seboid  sich  eine  neue  Maschine  patentiren  lassen,  welche  das  Schneiden 
von  Holzklötzen  zugleich  mit  dem  Zuachneiden  auf  Hölzchenlänge  besorgt.  Diese 
Maschine,  von  welcher  Fig.  6966  eine  Ansicht  gibt,  arbeitet  in  ähnlicher  Weise 
wie  die  von  Jettei  construirte,  doch  sind  die  Hobeleisen  durch  einzelne  Messerchen 
ersetzt,  welche  die  auf  etwa  6 Hölzchenlängen  zngeschnittenen  22”m  starken 
Hoizstücke  einerseits  der  Länge  nach  in  prismatische  Stäbchen  schneiden,  während 
durch  ein  besonderes  bin-  und  hergehendes  Messer  jede  einzelne  Lage  der  ab- 
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geschnittenen  Stübchen  in  Abstünden,  welche  der  Ztlndbolzlünge  entsprechen,  der 
Quere  durchschnitten  wird.  Je  nach  der  Stellung  der  in  verschiedener  Anordnung 
flzirbaren  Messerchen  lassen  sich  Hölzchen  von  quadratischem  oder  rechteckigem 
Querschnitte  schneiden.  Dieselbe  Maschine  gestattet  zugleich,  bei  Ersatz  der 


Fig.  5966. 


Fiii  5967  Schneidvorrichtung  durch  ein  einfaches 

Messer,  die  Herstellung  von  Spünen,  wie 
sie  zur  Erzeugung  der  Spanschachteln 
verwendet  werden  und  leidet  nur  an  dem 
Nachtheile,  dass  sie  die  Einführung  genau 
zugeschnittener  Holzklötze  erfordert  nnd 
sohin  das  Schneiden  von  gewöhnlichem 
Rundholz  oder  Prllgclholz  nicht  gestattet, 
ein  Mangel,  den  Übrigens  Sebold  bei 
seiner  neuesten  Patent-Holzdraht-Hobel- 
maschine  beseitigt  hat. 

Die  durch  Handarbeit  oder  mit  Ma- 
schinen gehobelten  resp.  geschnittenen 
Holzdrühte  müssen,  wenn  sie  nicht  schon 
von  der  Schneidemaschine  auf  die  nor- 
male Hölzchenlünge  geschnitten  wurden, 
zunächst  auf  diese  Lünge  geschnitten 
werden.  Die  meist  gebräuchliche  Lünge 
ist  50mm  (d.  i.  annäherungsweise  gleich 
der  früher  gebräuchlichen  Länge  von 
2 Zoll),  doch  werden  hie  und  da  auch 
kürzere  40  und  45mm  lange  oder  längere, 
bis  72“,m  lange  Hölzchen  verwendet. 

Zum  Zuschneiden  der  Holzdrähte  eignet 
sich  am  besten  der  von  Sebold  con- 
struirte  Schneidestuhl.  Derselbe  ist 
im  Wesen  einer  Hückselschneidemaschine 
Dachgebildet  und  aus  der  beistebenden  Fig.  5967  ohne  Weiteres  verständlich.  Man 
führt  die  Holzdrähte  am  vorteilhaftesten  in  einem  am  unteren  Ende  zusammen- 
gebundenen Bündel  von  ca.  7ca  Dicke  in  die  Zuführungsrinne  ein,  schiebt  dieses 
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soweit  vor,  bis  die  vorderen,  durch  Gleichstossen  in  eine  Ebene  gebrachten  Enden 
au  dem  Anschlag  a anstossen  und  fixirt  cs  in  dieser  Lage.  Nun  druckt  man 
den  das  Schneidemesser  tragenden  Hebel  nach  abwärts  und  schneidet  das  Btlndel 
durch,  worauf  man  das  BUndel  wieder  bis  an  den  Anschlag  vorschiebt  u.  s.  w. 
Man  hat  auch  Schneidevorrichtungen  in  Verwendung  gebracht,  bei  welchen  das 
Vorschieben  mit  dem  Aufheben  deB  Messers  selbstthätig  erfolgt,  wodurch  an  Zeit 
gespart  wird.  Solche  einfache  Schneidmaschinen  gestatten,  wenn  sie  von  einem 
getlbten  Arbeiter  bedient  werden,  täglich  2'/, — 3 Mill.  Hölzchen  zuzuschneiden. 

Die  zugeschnittenen  Hölzchen  müssen  nunmehr  zunächst  von  den  beige- 
mengten Bruchstücken  oder  zn  kurz  geschnittenen  Hölzchen  getrennt  werden. 
Hierzu  dienen  Putzvorrichtungen,  P u t z m asch i n en,  bei  welchen  die  Aussortirung 
der  unter  die  normale  Länge  fallenden  Hölzchen  mit  Hilfe  eines  Rüttelsiebes 
erfolgt,  wie  ein  solches  in  Fig.  5968  dargestellt  ist. 


Fig.  5 968. 


Die  Hölzchen  werden  partienweise  in  den  am  oberen  Ende  des  durch  ein  Rüttelwerk 
in  ständig  rüttelnder  Bewegung  erhaltenen  schwach  geneigten  Siebes  angebrachten  Kasten 
eingetragen  und  gleiten  durch  den  an  der  vorderen  Seite  des  Kastens  nächst  dem  Boden  be- 
findlichen Schlitz  auf  die  Siebflächen,  deren  Ocflfnungen  so  gewählt  sind,  dass  die  Hölzchen 
von  normaler  Länge  über  dieselbe  hinweggleiteu,  während  nlle  kürzeren  Stückchen  durch  die 
Oeffnungen  nach  unten  fallen  und  sich  unter  der  Putzmaschine  ansammeln.  Die  normal  langen 
Hölzchen  können  am  unteren  Ende  der  Siebplatte  in  vorgehaltenem  Kasten  aufgefangen 
werden. 

Solche  Putzmaschinen  gestatten  zwar  die  Ausscheidung  aller  Bruchstücke 
und  kurzer  Hölzchen,  dagegen  siud  sie  nicht  geeignet  Hölzchen,  welche  der 
Länge  nach  gespalten  oder  sonst  fehlerhaft,  z.  B.  an  einem  Ende  spitz  sind,  zu 
entfernen.  Zur  Ausscheidung  solcher  hat  man  mit  Vortheil  Ausblasevorrichtungen 
angewendet,  welche  ganz  nach  Art  der  Qetreideputzmaschinen  eingerichtet  sind 
und  gleich  diesen  so  wirken,  dass  durch  einen  entsprechend  kräftigen  Luftstrom 
alle  Hölzchen,  welche  ein  geringeres  Gewicht  haben  als  denen  von  normaler  Länge 
nnd  Dicke  zukommt,  ausgeblasen  werden.  Man  bringt  solche  Putzmaschinen 
zweckmässig  gleich  an  die  Schneidemaschine,  oder  wo  Holzdrähte  am  Schneide- 
stuhl zugcschnittcn  werden,  im  Anschlüsse  an  diesen  an,  oder  führt  bei  grösseren 
Anlagen  die  geschnittenen  Hölzchen  mittels  eines  Transporteurs  directe  zur  Putz- 
maschine. Bei  kleinen  Werkstätten  und  da  wo  die  Zündhölzchenerzeugung  als 
Hausindustrie  betrieben  wird,  wird  das  Sortirgeschäft  von  Kindern  besorgt,  welchen 
zugleich  die  Aufgabe  zufällt,  die  aussortirten  Hölzchen,  die  natürlich  vom  Schneidc- 
Btubl  weg  wirr  durcheinander  liegen,  gleich  zn  legen  und  zn  paquettiren. 
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In  grösseren  Betriebsanlagen  wird  diese  letztere  Arbeit  natürlich  von  Ma- 
schinen besorgt.  Derartige  Gleichlegemaschinen  Bind  wesentlich  Fächer- 
kästen,  welche  durch  Hand-  oder  Maschinenbetrieb  in  eine  leicht  rtlttelnde  Be- 
wegung versetzt,  das  Einfallen  der  eingetragenen  Hölzchen  in  die,  den  Boden 
der  Kästen  bildenden  Fächer  bewirken,  deren  Längen-  uud  Breitendimension  so 
gewählt  ist,  dass  Hölzchen,  welche  quer  oder  schräg  liegen,  nicht  in  den  Fächern 
Platz  finden,  so  dass  die  bei  längerem  Rütteln  in  die  Fächer  fallenden  und  diese 
füllenden  Hölzchen  sämmtlich  parallel  liegen  mtlssen.  Eine  solche  fllr  Maschinen- 
betrieb eingerichtete  doppelt  wirkende  Gleichlegemaschine  ist  in  Fig.  5969  dargestellt. 


Fig.  6969. 


Auf  dem  massiven  HoLgestelie,  ln  dessen  Mitte  du  Achsenlager  für  die  Welle  sich 
findet,  welche  das  Antriebrad  und  die  Leerscheibe  nebst  einem  massiven  Schwungrade,  sowie 
swei  eacentrisch  angebrachte  Zugstaugen  trägt.  Ist  beiderseits  je  ein  Rahmen  aufgesetzt, 
welcher  mit  der  Zugstange  verbunden  ist  und  durch  die  Vermittlung  dieser  bei  der  Drehung 
der  Welle  in  eine  hin-  und  hergehende  Bewegung  versetzt  wird.  In  diese  Rahmen  werden 
die  Fächerkästen  eingesetzt,  dereu  einzelne  Fächer  in  der  Regel  eine  etwa  */s  der  Hälschen- 
länge entsprechende  Breite  und  eine  die  Hölzchenlänge  um  einige  Millimeter  übertreffende 
Länge  haben,  und  in  dieselben  die  gleichzulegenden  Holscheu  eingetragen,  während  die 
Maschine  in  Gang  gesetzt  und  den  Rahmen  bez.  den  in  dieselben  eingesetzten  Kästen  eine 
gleichmässig  rüttelnde  Bewegung  ertheilt  wird.  Sind  nach  längerer  Dauer  dieser  die  ein- 
zelnen Fächer  mit  gieichgolegten  Hölzchen  gefüllt,  so  wird  der  betreffende  Kaateu  aus  dem 
Rahmen  herausgehoben  und  durch  einen  neuen  mit  Hölzchen  gefüllten  Kasten  ersetzt,  während 
der  mit  geordneten  Hölzchen  gefüllte  Kasten  durch  Aufiegen  eines  passenden  Brettes  auf  die 
Fächer  und  rasches  Umkehren  entleert  wird.  Die  geordneten  Hölzchen  liegen  nun  auf  dem 
Brette,  von  dem  man  den  entleerten  Kasten  abhebt,  in  gleichen  Reihen  neben  einander  und 
können  nun  leicht  in  Bündel  gebunden  oder  directe  znm  Füllen  der  Eiolegemaschinen  ver- 
wendet werden. 


Mehrfach  hat  man  mit  gutem  Erfolge  auch  eine  combinirte  Maschine  in 
Verwendung,  welche  einerseits  das  Putzen,  andererseits  zugleich  das  Gleichlegen 
besorgt,  indem  die  von  dem  Putzsiebe  einer  gewöhnlichen  Putzmaachine,  wie  sie 
oben  dargestellt  ist,  abgleitenden  Hölzchen  directe  in  eine  Reihe  von  Fächer- 
kästen  fallen,  welche  sich  unmittelbar  an  das  Putzsieb  anschliessen  nnd  mit 
diesem  in  einer  gleichmässig  rüttelnden  Bewegung  erhalten  werden. 

Die  gleichgelegten  und  in  Bündel  gebundenen  Hölzchen  können  nun  directe 
getunkt,  d.  h.  an  einem  Ende  mit  dem  zur  Debertragung  der  Zündung  auf  das 
Holz  dienenden  (Jeberzuge  von  Schwefel  bez.  Harz,  Stearin  oder  Paraffin  versehen 
werden,  auf  welchen  erst  die  Zündmasse  aufgetragen  wird.  Bei  der  Zündhölzchen- 
fabrication  im  Kleinen,  namentlich  beim  Hausindustriebetriebe,  geschieht  dies  wohl 
heute  vielfach  noch  von  der  Hand.  Man  verfährt  dabei  gewöhnlich  so,  dass  man  die 
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etwas  Uber  der  Hälfte  der  Länge  gebundenen  BUschel,  nachdem  man  durch  ge- 
eignetes Drücken  der  BUschel  Uber  der  gebundenen  Stello  ein  leichtes  Ausein- 
andertreten der  Hölzchen  am  entgegengesetzten  Ende  des  Büschels  bewirkt  hat, 
mit  der  Hand  in  die  geschmolzene  Schwefel-,  Harz-  oder  Stearin-  bez.  Paraffin- 
masse  eintaucht,  und  so  die  Enden  der  Hölzchen  mit  einem  Ueberzuge  von 
Schwefel,  Harz,  Stearin  oder  Paraffin  versieht.  Bei  solcher  Art  des  Tunkena  ist 
es  aber  unvermeidlich,  dass  trotz  des  Auseinanderhaltens  der  Hölzcbenenden  doch 
einzelne  Hölzchen  durch  den  erstarrten  Schwefel-  oder  HarzUberzug  zusammen- 
kleben, sowie  dass  die  Schichte  des  aufgetunkten  Materiales  mehr  oder  weniger 
ungleichmässig  wird,  so  dass  so  getunkte  Zündhölzchen  (BUschelwaare)  stets 
unansehnlich  und  unegal  sind.  Dieser  Mangel,  sowie  die  verhältnisamässig  grosse 
Umständlichkeit  dieser  Art  der  Arbeit,  haben  dazu  geführt,  durch  Einlegen  der 
Hölzchen  in  besondere  Rahmen,  in  welchen  jedes  einzelne  Hölzchen  isolirt  liegt, 
ein  vollkommeneres  und  gleichmässiger  aussehendes  Product  herzustellen  und 
zugleich  eine  gewisse  Unabhängigkeit  von  dem  Grade  der  Geschicklichkeit  nnd 
Hebung  des  Arbeiters  zu  erreichen.  Thatsächlich  bedient  man  sich  in  allen 
grösseren  und  modern  eingerichteten  Zttndwaarenfabriken  gegenwärtig  der  sog. 
Tun  kr  ah  men,  in  welche  die  zu  tunkenden  Hölzchen  eingelegt  werden  und  mit 
Hilfe  dieser  völlig  gleichmässig  getunkt  werden  können.  Das  Einlegen  der  Hölzchen 
in  die  Tunkrahmen  wird,  wo  billige  Kinderarbeit  verfügbar  ist,  en^veder  von 
Kindern  besorgt,  oder  wird  mit  Hilfe  besonderer  sog.  Einlegemaschinen 
ausgefllhrt,  Welche  gegenwärtig  wohl  in  allen  gut  eingerichteten  ZUndwaaren- 
fabriken  in  Verwendung  stehen. 

Bei  rationellem  Betriebe  geht  übrigens  der  Arbeit  des  Tunkens,  bez.  des  Ein- 
legens in  die  Tunkrahmen  noch  eine  Trocknung  der  Hölzchen  voraus.  Es  ist  dies 
eine  Vorarbeit,  deren  Werth  leicht  zu  bemessen  ist,  wenn  man  in  Betracht  zieht, 
dass  die  von  der  Hobelmaschine  resp.  der  Schneidemaschine  kommenden  Hölzchen, 
selbst  wenn  sie,  was  nicht  immer  der  Falt  ist,  aus  lufttrockenem  Holze  geschnitten 
worden  sind,  stets  und  zwar  je  nach  dem  Grade  der  Luftfeuchtigkeit,  einen  bald 
höheren,  bald  geringeren  Rückhalt  an  Feuchtigkeit  haben,  dessen  Vorhandensein 
der  Arbeit  des  Schwefelns  oder  Anftragens  einer  Harz-  oder  Paraffinschichte  ab- 
träglich ist  und  zwar  sowohl  in  Bezug  auf  den  Verbrauch  an  Materiale  als  auch 
in  Hinsicht  auf  die  Qualität  des  erzielten  ProducteB.  So  ist  z.  B.  leicht  einzu- 
sehen, dass  beim  Eintauchen  von  feuchten  Hölzchen  in  die  geschmolzene  Schwefel- 
oder Harzmasse,  das  in  dem  eingetauchten  Ende  enthaltene  Wasser  in  Dampf 
verwandelt  werden  und  hiedurch  einerseits  eine  Abkühlung  der  das  Hölzchenende 
unmittelbar  umgebenden  Partie  geschmolzenen  Schwefels  oder  Harz  eintreten  muss. 
Dies  fUhrt  dazu,  dass  in  Folge  der  durch  diese  Abkühlung  bedingten  dickflüssigeren 
Consistenz  der  geschmolzenen  Masse  eine  grössere  Menge  Schwefels  oder  Harz  an 
den  Hölzchenenden  haften  bleibt  als  das  der  Fall  ist,  wenn  eine  soweit  gehende 
Abkühlung  nicht  eintritt.  Es  ist  ebenso  begreiflich,  dass  durch  das  Auftreten 
von  WasBerdampf  aus  der  Holzsubstanz  das  Eindringen  des  Schwefels  oder  der 
Harz-  resp.  Paraffinmasse  in  das  Holz  weit  unvollkommener  erfolgen  wird,  als 
das  bei  Verwendung  von  trockenem  Holze  der  Fall  sein  kann.  Thatsächlich 
lehrt  die  Erfahrung,  dass  bei  Verarbeitung  feuchter  Hölzchen  nicht  nur  der  Ver- 
brauch an  Schwefel  oder  Harz  ein  verhältnissmässig  grösserer  ist,  als  wenn 
trockene  Hölzchen  verwendet  werden,  da  sich  eine  dickere  Schichte  des  Schwefel-, 
Harz-  oder  Paraffinüberzuges  bildet,  die  das  Hölzchen  selbst  wieder  unschön  er- 
scheinen lässt,  sondern  dass  auch,  was  besonders  zu  beachten  ist,  die  auf  feuchte 
Hölzchen  aufgetragene  Schwefel-  oder  Harzschichte,  weit  wenig  fest  hält  als  auf 
trocken  verarbeiteten  Hölzchen,  leicht  abspringt  oder  sich  geradezu  abbröselt  und 
abfällt.  Es  ist  darum  von  wesentlichem  Vortheile,  die  Hölzchen  vor  dem  Schwefeln 
bez.  dem  Ueberzieben  mit  Harz  oder  Paraffin  einem  scharfen  Trocknungsprocesse 
zu  unterwerfen,  sie  zu  trocknen  oder  zu  darren  und  hierauf  möglichst  rasch  in 
die  Tunkrabmen  einzulegen  und  der  Tunkarbeit  zuzuführen,  damit  dem  Holze 
möglichst  wenig  Gelegenheit  geboten  wird  neuerdings  Feuchtigkeit  aufzunehmen. 
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Zum  Trocknen  der  Hölzchen  bedient  man  sich  gewöhnlich  einfacher  Darr- 
kammern, welche  mittels  heisser  Luft,  die  entweder  von  einfachen  Heizöfen  oder 
besonderen  Caloriferen  geliefert  wird,  wohl  auch  mittels  Dampfröhren,  die  mit 
gespanntem  Dampf  gespeist  werden,  beheizt  werden  und  entsprechend  ventilirt 
Bind,  in  welche  man  die  zu  trocknenden  Hölzchen  auf  Hörden  einftlhrt,  oder  man 
verwendet  besondere  Trockenapparatc,  die,  wie  z.  B.  der  Roller’scke  Trocken- 
apparat, eine  automatische  Fortführung  der  zu  trocknenden  Hölzchen  durch  einen 
besonderen  Darrraum  ermöglichen.  Die  Hölzchen  werden  nunmehr,  nachdem  sie 
entsprechend  getrocknet  (gedarrt)  sind,  in  die  Isolir-  oder  Tunkrahmen  eingelegt. 

Die  Arbeit  des  Einlegens  wird  nur  in  ganz  kleinen  Betriebsanlagen,  oder 
ausnahmsweise  fttr  gewisse  nicht  normal  geformte  Hölzchengattungen,  mittels  Hand- 
arbeit besorgt  und  gegenwärtig  fast  Überall  mit  besonderen  Maschinen  betrieben. 

Fflr  das  Einlegen  von  der  Hand  verwendet  man  die  unter  dem  Namen  der 
Ruttelmaschinen  bekannten  Handeinlegeapparale.  Diese  bestehen  aus 
einer  nahezu  quadratischen  Tischplatte,  auf  deren  vorderer  Seite  eine  mit  Canälen 
versehene  Platte  sich  befindet,  Uber  welche  der  oben  und  unten  offene  Kasten 
gesetzt  wird,  welcher  die  gleichgelegten  Hölzchen  aufnimmt.  Durch  die  rüttelnde 
Bewegung,  die  diesem  Kasten  durch  eine  einfache  Vorrichtung  zugleich  mit  der 
Hin-  und  Herbewegung  eines  Rahmens,  der  das  Abwerfen  der  Hölzchen  von  der 
Canalplatter  in  die  Riefen  einer  vorgehaltenen  gerieften  Latte  bewirkt,  ertheilt 
wird,  wird  das  Einfallen  der  Hölzchen  in  die  Canäle  der  Canalplatte  veranlasst  und 
diese  werden  durch  das  Vorschieben  des  Rahmens  auf  die  vorgelegte  Latte  ber- 
vorgestossen.  Selbstverständlich  müssen  die  Riefen  der  Latte  mit  den  Canälen 
der  Canalplatte  genau  correspondircn  und  muss  jede  einzelne  Latte  auch  so  vor 
die  Canalplatte  gelegt  werden,  dass  jede  Riefe  genau  vor  je  einem  Canal  der 
Canalplatte  zu  liegen  kommt,  da  andernfalls  die  Hölzchen  beim  Abstossen  leicht 
in  Unordnung  kommen. 

Die  so  mit  Hölzchen  belegten  Latten,  welche  an  der  Unterseite  mit  Tuch 
belegt  und  an  jedem  Ende  mit  einem  Ausschnitte  oder  einem  Loche  versehen 
sind,  werden  in  den  Tunkrahmen  eingelegt.  Derselbe  besteht  aus  einem  etwa 
2cm  starken  Unterteile,  welcher  zwei  aus  hartem  Holze  gefertigte  Säulen  trägt, 
deren  Abstand  der  Entfernung  der  an  den  beiden  Enden  der  Latten  vorfindlichen 
Einschnitte  bez.  Löcher  entspricht,  so  dass  diese,  eine  um  die  andere,  in  den 
Rahmen  eingesetzt  werden  können.  Gewöhnlich  fassen  solche  Tunkrahmen,  welche 
für  Handarbeit  bestimmt  sind,  26 — 30  Latten  ä 50  Hölzchen  bis  30  und  35  Latten 
ä 60  Hölzchen.  Tunk  rahmen  für  grosse  Einlegemaschinen  fassen  dagegen  bis 
56  Latten  ä 100  Hölzchen.  Wenn  die  erforderliche  Anzahl  von  Latten  in  den 
Rahmen  eingesetzt  ist,  so  wird  endlich  ein  Abschlussstuck,  das  dem  Untertheile 
gleich  und  gleichfalls  mit,  dem  Säulenabstandc  entsprechenden,  Löchern  an  den 
Enden  versehen  ist,  aufgesetzt  und  durch  kleine  Keile,  welche  in  die  im  oberen 
Theile  geschlitzten  Uolzsäulen  eingetrieben  werden,  festgekeilt.  Hiedurch  wird 
der  ganze  Stoss  von  Übereinander  gelegten  Latten  und  die  zwischen  diesen  he- 
genden Hölzchen,  die  mit  ihren  Enden  Uber  die  Latten  hervorragen,  festgehalten. 

Bei  solchem  Einlegen  ist  es  nicht  zu  erreichen,  dass  die  Enden  der  Hölzchen, 
wie  dies  für  das  nachfolgende  Tunken  erforderlich  ist,  in  einer  Ebene  stehen  und 
es  muss  daher  noch  eine  Egalisirung  folgen,  durch  welche  die  Hölzchenenden 
sämmtlich  möglichst  in  eine  Ebene  gebracht  werden. 

Dies  wird  entweder  dadurch  bewirkt,  dass  man  jeden  einzelnen  Rahmen 
flach  zwischen  zwei  Platten  legt  und  presst,  nachdem  man  vorher  die  Keile, 
welche  das  obere  AbschlussstUck  des  Rahmens  fcsthalten,  ein  wenig  gelüftet  hat, 
oder  man  bewirkt  dasselbe  durch  leichtes  Aufklopfen  der  Rahmen,  bei  gelüfteten 
Keilen,  auf  einer  ebenen  und  glatten  Steinplatte. 

Diese  Art  des  Einlegens  und  Beschickens  der  Tunkrahmen  ist  einerseits 
ziemlich  zeitraubend,  andererseits  aber  mit  einer  erheblichen  Abnützung  des 
Latten-  bez.  Rahmenmateriales  verbunden.  Ein  geübter  Arbeiter  kann  in  solcher 
Weise  höchstens  130 — 140  Rahmen  ä 1800  Hölzchen  pro  Tag  einlcgen,  so  dass 
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aicli  die  Kosten  des  Einlegens  fUr  1 Million  Hölzchen,  je  nach  dem  ortsüblichen 
Arbeitslöhne,  leicht  auf  3 fl.  und  darüber  belaufen  können.  Die  erhebliche  Ab- 
nutzung des  Latten-  und  Rahmenmateriales  aber  hat  ihren  Grund  darin,  dass 
bei  Anwendung  von  Holzrahmen  diese  ebenso  wie  die  gerieften  Brettchon  leicht 
brechen,  was  namentlich  bei  der  auf  die  Einlegearbeit  folgenden  Egalisirung  durch 
Aufklopfen  geschieht.  Man  hat  diesem  letzteren  Uebelstande  dadurch  abzuhelfen 
gesucht,  dass  man  statt  hölzerner  Tunkrahmen  solche  aus  Fa?oneisen  verwendet, 
welche  jedoch  im  Verhältnisse  zu  hölzernen  Rahmen  schwer  und  daher  unbequem 
zu  handhaben  sind. 

Bei  irgend  grösserem  Betriebe  ist  es  darum  unerlässlich,  die  Beschickung 
der  Tunkrahmen  mittels  der  Einlegcmaschinen  auszufUhren.  Man  hat  verschiedene 
Systeme  solcher  Maschinen  in  Verwendung. 

Eine  der  verbreitetsten  ist  die  ursprünglich  von  Anton  construirte,  von 
Scbold  verbesserte  und  nach  ihm  Sebold’sche  Z U n d h o I z • E i n 1 ege m a- 
scbine  genannte  Maschine,  bei  welcher  nicht  einzelne  Latten  belegt  und  durch 

Fig.  5970. 
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Einsetzen  derselben  in  einen  Rahmen  der  Tankrahmen  beschickt  wird,  sondern 
wo  der  ganze  Rahmen  auf  einmal  gefüllt,  bez.  eingelegt  wird. 

Die  Eirrichtnng  der  Maschine,  von  welcher  Fig.  5970  eine  Ansicht  gibt, 
ist  folgende: 

Auf  dem  eisernen  Fussgcstelle  o sitzt  das  Mittelstiick,  welches  ans  einem,  ans  parallel- 
stehenden,  etwa  hohen  und  2m<n  dicken,  glatt  gehobelten  Metallstreifen  gebildeten  Roste 
besteht,  der  auf  einer  ubenen  gusseisernen  Platte  aufliegt  Ueber  derselben  flndot  sich  ein 
in  Charnieren  bewcglichor,  mit  der  Rostplatte  genau  correspondirender  Rost  e.  Hinter  diesem 
findet  sich  der  gleichfalls  in  Charnieren  bewegliche  Siebkasten  d und  hinter  diesem  der 
Kasten  e,  in  welchen  die  Hölzchen  von  der  Hand  gleichgelegt  pingeschlichtet  werden  und 
durch  ein  eingelegtes  Deckblech,  welches  in  dein  Masse,  als  die  Hölzchen  im  Kasten  ab- 
nehmen, nachsinkt,  gehalten  und  am  Umfallen  gehindert  worden.  Der  Siebkasten  d trägt 
zwei  genau  gleichartige  Siebplatten,  dio  so  übereinander  liegen,  das9  bei  Horizontalstellnng 
des  Kastens  genau  Sieböffnung  auf  Sieböffnung  zu  liegen  kommt,  so  dnsa  Hölzchen  durch 
beide  Siebe  hindurchfallen  können,  und  eine  zwischen  diesen  beiden  Platten  liegende,  ver- 
schiebbare dritte,  gleich  gelochte  Siebplatte,  durch  deren  Verschiebung  es  möglich  ist,  die 
correspondirenden  Löcher  der  beiden  äusseren  Siebplatten  entweder  zu  verschliessen  oder  frei 
zu  machen,  also  je  nach  der  Stellung,  die  ihr  gegeben  wird,  das  Durchfällen  der  Hölzchen 
zu  verhindern  oder  zu  ermöglichen. 

Bei  neueren  Maschinen  ist  der  Siebkasten  statt  mit  zwei  corrospondirend  gestellten 
und  einrr  dritten  verschiebbaren  Siebplatte  mit  einer  Vorrichtung  ansgestattet,  dio  aus 
einem  Systeme  von  Röhrchen  besteht,  weiche  einen  solchen  Durchmesser  haben,  dass  die 
Hölzchen  bequem  durch  dieselben  hindurch  gehen,  und  die  beiderseits  ln  die  correspondirenden 
Ooffnungen  einer  Siebplatte  eingefiigt  sind,  so  dass  also  zwei  in  fixer  Verbindung  stehende 
Siebplattcn  vorliegen,  deren  correspond iren de  Löcher  durch  eingesetzto  Röhrchen  verbunden 
sind.  Es  ist  daun  natürlich  die  Schieberplatte  nicht  zwischen  den  beiden  Siebplattcn,  sondern 
an  der  unteren  Seite  des  Röhrchcnsystemes  angebracht  Boi  den  Maschinen  von  gewöhnlicher 
Dimension  enthält  der  Röhrchenkn«ten  2000  —2500  einzelne  Röhrchen. 

Soll  mit  der  Maschine  gearbeitet  werden,  so  wird,  nachdem  der  Kasten  6 mit  Hölzchen 
beschickt  ist,  zunächst  auf  die  RostplAtte  der  zu  füllende  Tunkrahmen  aufgelegt.  Derselbe 
besteht,  wie  aus  der  Zeichnung  / ersichtlich  ist,  aus  einem  Gestelle,  welches  von  zwei,  durch 
einen  stärkeren  Leisten,  in  den  sie  eingelassen  sind,  verbundenen  Eisenstäbon  gebildet  wird,  auf 
welche  die  an  beiden  Endon  mit  Löchern  versehenen  schmalen  Brettchen  anfgeschoben  werden, 
während  zu  oberst  ein  gleichfalls  mit  zwei  Löchern  versehener  stärkerer  Leisten  aufgesetzt 
ist,  der  durch  Riegel  oder  Keile  festgehalten  werden  kann.  Die  Brettchen,  welche  liier  nicht 
gerieft,  dagegen  an  der  oberen  Seite  ein  wonig  ausgekehlt  und  an  der  Unterseite  leicht  ge- 
wölbt sind,  sind  an  den  beiden  Enden  sugeschärft,  so  dass  bei  dem  Uebereinnndcrliegen  der- 
selben in  dem  Rahmen  längs  der  beiden  Seiten  des  Rahmens  zwischen  je  zwei  Brettchen 
ein  einspringender  Winkel  sich  bildet. 

Wird  nun  der  so  construirto  Tunkrahmen,  dessen  Dimensionen  natürlich  der  Einlege - 
maschine  vollkommen  angepasst  sein  müssen,  auf  die  Rostplatte  aufgelegt  und  durch  die 
Bewegung  der  Kurbel  b dio  beiden  seitlich  befindlichen  Zahnleisten  gegen  die  Seitenränder 
des  Tunkrahmons  vorgeschoben,  so  schieben  sich  dio  Zähne  der  beiden  Zahnleisten  in  die 
einspringenden  Winkel  zwischen  je  zwei  Brettchon  ein  und  bewirken  so  ein  Auseinander- 
rücken der  einzelnen  Brettchen,  zwischen  welchen  nun  Zwischenräume  entstehen,  welche  der 
Dicke  der  einzulegenden  Hölzchen  entsprechen  müssen. 

Nunmehr  wird  der  Rost  c auf  den  Rahmen  aufgelegt  and  andererseits  der  Sieb-  bez. 
Röhrchen  kalten  t/,  gemeinschaftlich  mit  dem  an  ihn  angelegten  und  mittels  eines  Schliess- 
hakens  verbundenen  Kasten  e,  niedergelcgt  und  durch  Drehung  an  der  Kurbel  g den  beiden 
Kästen  oino  rüttelnde  Bewegung  ertheilt.  Hiedurch  wird  veranlasst,  dass  in  jedes  einzelne 
Röhrchen  ein  Hölzchen  einfällt.  Werden  nun  beide  Kästen  wieder  gemeinschaftlich  gehoben, 
in  die  verticale  Lage  gebracht  und  wenn  diese  erreicht  ist,  der  Kasten  e nach  rückwärts 
znnickgelegt,  während  der  Siebkasten  d wieder  auf  den  Rost  niedergelegt  wird,  so  knnn 
durch  entsprechende  Verschiebung  der  Schieberplatto  das  Ilindurchgleiton  der  in  den  Röhrchen 
steckenden  Hölzchen  durch  die  Oeffnungen  der  Schieberplatle  bewirkt  werden  und  die  Hölzchen 
müssen  nun  durch  den  Rost  in  die  Zwischenräume  zwischen  den  Brettchen  des  unterliegenden 
Tunkrahmons  und  weiters  in  den  unter  diesem  liegenden  Kost  bis  anf  dio  den  Grund  dieses 
bildende  ebene  Platte  fallen.  Da  dio  Zwischenräume  der  Roststäbe  des  oberen  und  des  unteren 
Rostes  mit  jenen  der  Brettchen  irn  Tunkrahmen  sich  kreuzen,  so  müssen  die  Hölzchen  in  der 
verticalen  Lage,  in  welcher  sie  allein  durch  die  freien  Oeffnungen  hindurchgleiten  konnten, 
verharren,  und  diese  Lngo  auch  behalten,  wenn  nnn  der  Hiebkasten  und  der  obere  Rost 
zurückgelegt,  bez.  aufgehoben  worden.  Werden  nun  die  beiden  seitlichen  Zahnleisten  durch 
die  Drehung  der  Kurbel  b wieder  zurückgezogen,  dann  durch  dio  an  der  Vorderseite  der 
Maschine  befindliche  Kurbel  A und  die  von  derselben  bethätigto  Zahnstange  i die  Brettchen 
im  Rahmen  sUBAümiengepre sst  und  durch  Vorstecken  von  Keilen  vor  das  Abschlussstück,  in 
dieser  Pressung  erhalten,  so  lässt  sich  der  nun  mit  Hölzchen  gefüllte  Tunkrahmen  aus  dea 
Mascliino  hcrausheben,  ohne  dass  sich  an  der  Lage  der  Hölzchen  irgend  etwas  ändert.  Es 
wird  nnn  wieder  ein  Rahmen  eingelegt,  die  Kurbel  b gedreht  nnd,  nach  entsprechendem  Aus- 
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einanderrücken  der  Brettchen,  der  Ro*t,  dann  gemeinschaftlich  die  beiden  Küsten  d und  e 
niedergelegt,  durch  Drehung  an  der  Kurbel  g die  Ruttelbeweguug  veranlasst,  die  beiden 
Küsten  wieder  gemeinschaftlich  vertical,  dann  der  Kasten  e nach  rückwürts  gestellt,  d dagegen 
wieder  niedergelegt,  die  Schieberplatte  verschoben  und  nach  dem  Durchgleiten  der  Hölzchen 
der  Kasten  d and  der  Rost  c zurückgelegt,  durch  Drehung  an  der  Kurbel  6 das  Zurückgehen 
der  Zahnleisten  und  durch  Drehung  an  der  Kurbel  h die  ZusammenpreaHung  des  Kähmens 
bewirkt,  die  Kperrkeile  im  Rahmen  befestigt,  und  der  Kakmen  herausgehoben,  um  wieder 
durch  einen  leeren  ersetzt  zu  werden  u.  u.  w. 

Von  Zeit  zu  Zeit  muss  natürlich  dnfür  gesorgt  werden,  dass  der  Hölzchenvorrath  im 
Kasten  t durch  Eiuschlichten  vou  neuen  Hölzchen  ergänzt  und  der  Kasten  stets  möglichst 
gefüllt  gehalten  wird. 

Diese  Maschine,  welche  zu  ihrer  Bedienung  einen  Arbeiter  und  einen  Ge- 
hilfen zum  Zu-  und  Abtragen  der  Rahmen,  Nachlegen  der  Hillzchen,  zeitweiliges 
Abkehren  der  Rostplatte,  Herauszieben  von  in  dem  Rost  oder  in  den  Röhrchen 
eingeklemmten  Hölzchen  u.  s.  w.  erfordert,  gestattet  600 — 600  Rahmen  pro  Tag 
einzuiegen. 

Der  wesentliche  Vortheil  der  Anwendung  dieser  Maschine  ist  der,  dass  die 
Tunkrahmen  statt  der  gerieften  Latten,  welche  sich  stark  abnutzen  und  leicht  zer- 
brechlich sind,  mit  einfachen  etwas  ausgekehlten  Brettchen  gefüllt  werden  können, 
welche  viel  weniger  der  Abnutzung  unterliegen,  da  auch  die  einseitige  Bekleidung 
mit  Tuch  völlig  entfällt,  dass  ferner  jedes  Egalisiren  der  Hölzchen  entfällt,  da 
bei  richtiger  Handhabung  der  Einlcgemaschine  die  Enden  der  Hölzchen,  welche 
ja  bis  auf  die  unter  der  RoBtplatte  liegende  ebene  Platte  herabfallen,  in  einer 
Ebene  liegen  müssen,  und  dass  endlich  die  Rahmen  beim  Entleeren  nicht  aus- 
einander genommen  werden  müssen,  so  dass  auch  hiedurch  das  Rahmeumateriale 
geschont  und  Überdies  auch  an  Arbeit  erspart  wird. 

Der  einzige  Nachtheil,  welchen  die  Sebold’sche  Einlegemaschine  bat,  ist  der, 
dass  bei  unvorsichtigem  Vorgehen  beim  Zusammenpressen  der  Rahmen,  wenn  eine 
zu  starke  Pressung  gegeben  wird,  einzelne  Hölzchen  eingekerbt  werden,  wodurch 
sie  leichter  brechen.  Indess  ist  dieser  Nachtheil  so  leicht  vermeidlich,  dass  er 
von  keiner  praktischen  Bedeutung  ist. 

Thatsächlich  haben  sich  die  Sebold’sclien  Einlegemascbinen  allgemein  ein- 
gebürgert und  stehen  in  allen  rationell  eingerichteten  ZUndwaarenfabriken  in 
Verwendung. 

Auf  einem  wesentlich  anderen  Principe  beruht  die,  den  Handeinlegeapparaten 
ähnlich  wirkende  Einlegemaschine  von  Käppi  er  (vgl.  D.  R.  P.  30113),  deren 
Einrichtung  aus  der  Fig.  5971  ersichtlich  ist. 

Dieselbe  enthält  als  wesentlichen  Theil  einen  aus  circa  Stooi  dicken  Blechetreifen  ge- 
bildeten vertical  gestellten  Rost,  welcher  unten  auf  einer  ebenen  Platte  aufsteht.  Lieber 
diesem  Roste  liegt  eine  Rostplatte,  deren  jede  Spalte  mit  einer  Rostspalte  des  stehenden 
Rostes  correspondirt.  Auf  diese  Rostplatte  kommt  der  Kasten  zu  stehen,  welcher  die  gleich- 
gelegten Hölzchen  enthält  und  dessen  Boden  von  einem  Blochstreifen  gebildet  wird,  der 
seitlich  herausgezogen  werden  kann,  so  dass  die  Hölzchen  direute  auf  der  Kostplatto  auf- 
liegen und  durch  die  Spalten  derselben  in  die  Spalten  dos  stehenden  Rostos  fallen,  aus 
welchen  sie  durch  einen  hin*  und  hergeheudeu  Rechen  herrorgeschoben  und  unf  die  vor- 
gelegten Brettchen  des  Tunkrahmens  abgelegt  werden.  Die  Rahmen  sind  gleich  denen  für 
die  Sebold'scbe  Einlegemaschine,  die  mit  oiner  kleinen  Abänderung  hui  Verschluss-Querstücke 
ohne  weiteres  für  die  Knppler'sche  Maschine  verwendet  werden  können.  Sie  stehen  senkrecht 
in  der  Moschino  und  werden  die  Brettchen  oben  gehalten  und  durch  eine  beim  Gange  der 
Maschine  belhätigte  Auslösevorrichtung  in  entsprechenden  Intervallen  herahfalleu  gelassen,  um 
die  zwischen  den  Roststäheu  in  der  nächsten  Phase  hervortretenden  Hölzchen  nufzuuohinen. 
Die  Maschine  arbeitet  sehr  ruhig  und  fast  automatisch,  da  die  Hinrichtung  getröden  ist,  dass 
nach  dom  Füllen  der  Rahmen,  deren  jederseita  einer,  also  gleichzeitig  zwei  gefüllt  werden 
können,  sich  die  Maschine  selbst  abstellt.  Dagegen  erfordert  sio  ein  nachträgliches  Egali- 
siren  der  Hölzchen,  da  die  Enden  derselben  von  der  Maschine  selbst  nicht  in  eine  Ebone 
gelegt  werden  können.  Ihre  Leistungsfähigkeit  ist,  wo  sehr  gleichmässiges  gut  geschnittenes 
Hölzchenmateriale  »ur  Verfügung  stellt,  der  Sebold’sehen  überlegen  und  da  ihre  Bedienung 
weniger  Handgriffe  und  Aufmerksamkeit  erfordert  als  die  Sebold'scbe  und  daher  vou  billigeren 
Arbeitskräften  geführt  werden  kann,  so  arbeitet  sie  wohl  auch  billiger  als  jene. 

Von  anderen  Einlegemascbinen  wären  noch  die  dem  Handeinlegeapparate 
fast  völlig  nachgebildete  Walch’sche  zu  nennen,  bei  welcher  gleichfalls  Brettchen 
für  Brettchen  belegt  wird  und  die  darum  und  wegen  der  Unbequemlichkeit, 
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Fig.  5971. 


welche  die  Handhabung  der  zu  dieser  Maschine  verwendeten  grossen  (60<)0  Hölzchen 
fassenden)  eisernen  Kähmen  beim  Betriebe  verursacht,  sich  kaum  je  recht  ein- 
gebürgert hat,  ferner  die  gleichfalls  nur  einzelne  Brettchen  einlegende  Laueu- 
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b u rg’sche  Einlegemaschine,  die  gleiclifaila  kaum  mehr  in  Verwendung  steht  und 
endlich  die  auf  einem  ganz  eigentümlichen  Principe  basirende  Einlegevorrichtung, 
welche  sich  mehrfach  noch  in  der  Schweiz  und  in  amerikanischen  Betriebsstätten 
angewendet  findet  und  wie  es  scheint,  eine  der  ältesten  Constructionen  darstellt. 
Diese  Vorrichtung  besteht  aus  einem  nach  unten  zu  trichterförmig  verengten  Be- 
hälter, welcher  die  gleichgelegten  Hölzchen  aufnimmt  und  durch  eine  am  Boden 
angebrachte  Spalte  aastreten  lässt.  Unter  der  Bodenspalte  des  Behälters  läuft 
eine  mit  Riefen  versehene  Walze,  welche  Hölzchen  fllr  Hölzchen  ans  der  Boden- 
spalte des  Behälters  aufnimmt,  und  die  in  die  Riefen  einfallenden  Hölzchen  in 
gleichen  Abständen  auf  einen  unter  der  Walze  fortgefllhrten  Riemen  ablegt,  welcher 
andererseits  auf  einen  Haspel  aufgewickelt  wird,  so  dass  die  einzelnen  Hölzchen 
in  der  Lage,  in  welcher  sie  von  der  Walze  aufgelegt  wurden,  zwischen  den 
Schichten  des  aufgewickelten  Riemens  festgehalten  werden.  Man  erhält  auf  diese 
Weise  Scheiben,  aus  welchen  die  Enden  der  Hölzchen,  die  natürlich  durch  nach- 
trägliche Egalisirung  erst  in  eine  Ebene  gebracht  werden  müssen,  hervorragen, 
ohne  dass  die  einzelnen  Hölzchen  sich  berühren  können,  und  kann  wohl  auch, 
wie  man.es  thatsächlicb  in  Amerika  thut,  Hölzchen  von  doppelter  Länge  in  solchen 
Scheiben  fixiren  und  sie  beiderseits  tunken,  um  die  fertigen  Zündhölzchen  nachher 
in  der  Mitte  zu  durchschneiden. 

Weiters  wären  von  Einlegemaschinen  noch  anzuführen  die  Einlegemaschine 
von  0.  Jordan  in  Cassel  (D.  R.  P.  18802),  die  Sebold'sche  Einlegemaschine  für 
flache  Hölzchen  (D.  R.  P.  26937),  die  Einlegemaschine  von  Nilsson  in  Göteborg 
(D.  R.  P.  29708)  und  die  verbesserte  Sebold’sche  Maschine  (D.  R.  P.  32896), 
bezüglich  welcher  auf  die  angeführten  Patentbeschreibungen  verwiesen  wird. 

Die  mit  Hölzchen  beschickten  Tunkrabmen  werden  nun  der  Tnnkarbeit 
zugeführt. 

Wie  bekannt,  erfordert  die  Sicherheit  der  Zündung,  resp.  die  Uebertragung 
des  Feuers  von  der  Zündmasse  auf  das  Holz,  die  Mitwirkung  eines  leicht  brenn- 
baren Körpers,  da  andernfalls  bei  der  verhältnissmässig  kurzen  Dauer  des  Ab- 
brennens der  Zündmasse  die  von  dem  Verbrennnngsprocesse  dieser  gelieferte 
Wärme  häufig  nicht  zareicht  um  das  Holz  selbst  zu  entzünden.  Als  solcher 
leicht  brennbarer  Körper  wurde  zuerst  Schwefel  verwendet,  dessen  niedrige  Ent- 
zündungstemperatur bei  dem  Umstande,  dass  derselbe  verhältnissmässig  langsam 
abbrennt,  denselben  als  einen  vorzüglichen  Ueberträger  der  Zündung  erscheinen 
lässt  und  der  nur  das  gegen  sich  hat,  dass  er  beim  Verbrennen  durch  Bildung 
der  schwefligen  Säure  zur  Quelle  der  Entwicklung  eines  üblen  Geruches  und  eines 
reizenden,  oder  doch  belästigenden  Gases  wird.  Man  hat  desshalb  sehr  bald 
nach  einem  passenden  Ersätze  für  Schwefel  gesucht  und  denselben  in  der  An- 
wendung von  Harz,  dann  Wachs,  weiters  Stearin  und  endlich  Paraffin  oder 
Gemischen  dieser  Brennstoffe  gefunden,  welche,  wenn  auch  nicht  so  sicher  wie 
Schwefel,  so  doch  namentlich  bei  Wahl  eines  geeigneten  Holzmateriales  und 
Anwendung  entsprechender  Form  der  Hölzchen,  die  Uebertragung  der  Zündung 
auf  das  Hölzchen  in  befriedigender  WeiBe  vermitteln.  Die  Qualität  des  Hölzchen- 
materiales selbst  spielt  hiebei  insoferne  eine  wesentliche  Rolle,  als  poröses  und 
möglichst  grosszeiliges  Holz  natürlich  leichter  Feuer  fängt  als  dichte  Holzsorten, 
so  dass  auch  abgesehen  von  der  Holzgattung,  das  Alter  des  Holzes,  die  Schlag- 
zeit und  endlich  auch  der  Umstand,  ob  das  Holz  bei  Herstellung  der  Hölzchen 
eine  Verdichtung  erfahren  hat  oder  nicht,  von  einem  nicht  unwesentlichen  Ein- 
flüsse auf  den  Qrad  der  Sicherheit  der  Zündung  sind.  Andererseits  spielt  in 
dieser  Hinsicht  auch  die  Form  der  Hölzchen  insofern  eine  gewisse  Rolle,  als  es 
feststehend  ist,  dass  cylindrische,  der  Flamme  allseitig  eine  glatte  Fläche  dar- 
bietende Hölzchen,  schwerer  entzündlich  sind  als  kantige  und  riefige  Hölzchen. 

Gegenwärtig  wird  Schwefel  wohl  nur  für  die  Hersleliung  der  ordinärsten 
Zündhölzchensorten  noch  verwendet,  während  man  für  alle  besseren  Sorten  8tearin, 
Paraffin  oder  Gemenge  derselben,  eventuell  auch  Mischungen  von  Stearin  mit 
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Colophonium  zu  verwenden  pflegt,  für  welche  cs  im  Allgemeinen  als  Regel  zu 
gelten  hat,  dass  ihr  Schmelzpunkt  nicht  zu  niedrig,  wo  möglich  nicht  unter 
45°  C.  liegt. 

Die  Arbeit  des  Tunkens  der  Hölzchen  in  solchen  Substanzen  erfordert  dann 
weiter  nichts,  als  dass  das  betreffende  Materiale  im  geschmolzenen  Zustande  in 
einem  Gefässe  verfügbar  ist,  dessen  Dimensionen  die  bequeme  Einführung  des 
Tunkrahmens  in  horizontaler  Lage  gestatten. 

In  der  Regel  bedient  man  sich  hiefUr  besonderer  Herde,  welche  die  den 
Schwefel  oder  das  Paraffingem isch  aufnehmende  Schmelzpfanne  und  überdies  eine 
geheizte  Platte  enthalten,  auf  welchen  die  zu  schwefelnden  oder  zu  paraffinirenden 
Hölzchenenden  vorgewfirmt  werden  können,  und  führt  diese  Arbeit  selbst  in  einem 
besonderen,  von  den  für  die  Zubereitung  der  Hölzchen  dienenden  und  die  Einlege- 
maschincn  enthaltenden  Arbeitsräumen  zweckmässig  getrennten  Raume  aus. 

Da  das  Uebertragen  der  gefüllten 
Fig.  5972.  Tnnkrahmen  zu  dem  Schwefel-  oder 

Paraffinirherde,  wenn  dieselben  nicht 
einzeln  transportirt  werdet»  sollen, 
wodurch  natürlich  viel  Arbeitskraft 
verBplittert  wird,  leicht  zur  Beschä- 
digung der  aus  den  Rahmen  vor- 
ragenden Hölzchenenden  und  also 
zu  einem  nicht  unerheblichen  Abfall 
an  Hölzchen  Veranlassung  gibt,  so 
wendet  man  in  rationell  eingerich- 
teten ZUndwaarenfabriken  für  den 
Transport  der  Tunkrahmen  beson- 
dere fahrbare  Ständer  an,  auf  welchen 
15 — 20  Tunkrahmen  bequem  auf- 
gelegt werden  und  ohne  Gefahr  einer 
Beschädigung  der  Hölzchen  von  einem 
Jungen  dem  Schweiler . oder  Paraf- 
fineur  zugefllhrt  werden  können. 
Solche  Fahrständer,  deren  Constrnc- 
tion  aus  der  beistehenden  Fig.  5972 
ohne  Weiteresverständliuh  ist,  werden 
allgemein  auch  zum  Transporte  der 
getunkten  Rahmen  verwendet  und 
gewöhnlich  aus  Fa^on eisen  möglichst 
leicht  construirt.  Hölzerne  Fahr- 
gestelle sind  nicht  zu  empfehlen, 
da  es  doch  nicht  selten  vorkommt, 
dass  die  auf  dem  Fahrständer  auf- 
geBpcicherten  getunkten  Rahmen 
durch  irgend  einen  Zufall  Feuer 
fangen  und  abbrennen,  wobei  höl- 
zerne Fahrständer  natürlich  mehr 
oder  weniger  Schaden  nehmen  können. 

Fit r das  Aufträgen  des  Schwefels  (das  Schwefeln)  oder  des  Paraffins, 
bcz.  Stearin  - Harzgemisebes  (Stcariniren  oder  P ar  a ffi  n i ren)  auf  die 
Hölzchen  wird,  wie  schon  erwähnt,  ein  besonderer  Herd  (Schwefel-  oder  Pa- 
ra ff  i n i r h er  d)  angewendet,  wie  ein  solcher  in  Fig.  6973  dargestellt  ist. 


Ei  ist  ein  länglicher,  von  drei  Seiten  zugänglicher,  eiserner  oder  gemauerter  Herd, 
welcher  an  der  schmalen  Vorderseite  die  Ileiznng  trägt,  die  gewöhnlich  eine  einfache  Pinn- 
roitfeuerung  hirgt,  von  der  die  Kenergaje  durch  einen  langen  l-'euercanal,  der  mit  einer  Regulir- 
klajipe  verleben  i»t,  der  K»ie  angeführt  werden.  Der  Vorderthcil  de«  Herdei  trägt  unmittelbar 
iiher  der  Ileiznng  eine  eiserne  Platte,  welche  durch  Unterseite  angeuictete  oder  angegossene 
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Querleisten  gvgon  das  Versieben  gesebütxt  ist  und  beiderseits  mit  einem  erhöhten  Hände 
versehen  ist  — die  Darrplatte—,  welche  dazu  dient,  um  die  Hnlzcheuenden  unmittelbar  vor 
ihrem  Eintauchen  in  die  Schwefel*  oder  Paraffin  musse  stark  vorzu  wärmen  (zu  rösten  oder 
zu  darren).  Hiedurch  wird  einerseits  ein  besseres  Haften  der  Schwefel-  oder  Paraffinmasse, 
andererseits  aber  der  Vortheil  erreicht,  dass  ein  geringerer  Verbrauch  au  Material  sich 
ergibt.  Unmittelbar  an  die  Darrplatte  schliessen  sich  die  Pfauuen  an,  welche  die  geschmolzene 
Schwefel-  oder  die  Paraffinmasse  enthalten.  Für  Paraffin  oder  Stearin  verwendet  nun  als 
eigentliche  Tunkpfanne  zumeist  dache  Eisenpfannen,  deren  Tiefe  nicht  grösser  ist,  als  der 
Länge  der  herzustellendeu  Paraffin-  oder  Stearinschichte  entspricht,  d.  i.  etwa  lca>  und  lässt 
dieselben  mit  einer  tieferen,  einen  grösseren  Vorrath  an  geschmolzener  Masse  enthaltenden 
Pfanne  communiciren,  um  das  Niveau  der  geschmolzeuen  Masse  länger  auf  gleicher  Höhe 
halten  zu  können.  Für  Schwefel  ist  es  zweckmässig,  tiefere  Pfannen  zu  wählen,  welche  eine 
grössere  Meugc  Schwefel  aufnehmen  und  die  Erhaltung  einer  constanteu  Temperatur  leichter 


Fig.  5973 . 


ermöglichen,  als  es  bei  flachen  nur  eine  dünne  Schichte  Schw'ofel  enthaltenden  Pfannen  der 
Fall  ist.  Solche  Pfannen  müssen  dann  mit  besonderen  Auflagern  für  die  Tunkrahmen  ver- 
sehen sein,  durch  welche  die  Tiefe  bis  zu  welcher  die  Hölzchen  eingetunkt  werden  sollen, 
fixirt  werden  kann.  Gewöhnlich  hat  man  auf  den  Schwefel-  und  Paraffin irberden  Schwefel- 
und Pamffinpfanncn  nebeneinander,  um  sowohl  schwefeln  als  auch  paraffiuiren  zu  können, 
und  überdies  pflegt  man  am  Herde  selbst  oder  in  dessen  nächster  Nähe  eine  besondere  Pfanne 
zur  Verfügung  zu  haben,  welche  zum  Absprilzen  des  Ueberflusscs  an  8chwefel  bestimmt  ist. 

Die  Arbeit  wird  in  der  Art  geführt,  dass  die  Tunkrahmen  zunächst  Uber 
die  Darrplatte  aufgelegt  werden,  die  so  geheizt  ist,  dass  ein  auf  dieselbe  auf- 
geworfenes Hölzchen  sich  bräunt.  Hiebei  sollen  die  Hölzchenenden  die  Darrplatte 
nicht  berühren,  damit  sie  nicht  verkohlen,  was  bei  richtigem  Verhältnisse  der 
Höhe  des  die  Darrplatte  umgebenden  Randes  zu  der  Länge  der  aus  den  Tunk- 
rahmen  hervorragenden  Uölzchenenden  leicht  zu  erzielen  ist.  Dies  kann  noch 
besser  erreicht  werden,  wenn  man  statt  einer  einfachen  Darrplatte  ein  flaches 
Sandbad  anwendet,  auf  welches  man  die  Tunkralimen  directe  mit  den  Hölzchen- 
enden auflegt. 

Sind  die  Hölzchenenden  genügend  stark  vorgewärmt,  so  wird  der  Tunk- 
rahmcn einen  Augenblick  in  den  flüssigen  Schwefel,  bez.  die  flüssige  Paraffin- 
oder Stearin-Harzmasse  getaucht  und  sofort  durch  einen  kurzen  Stoss  gegen  den 
Rand  der  Abspritzpfanne  abgespritzt,  oder  Uber  der  Schwefelpfanne  selbst  ab- 
geklopft. Zu  diesem  Ende  ist  es  vortheilhaft  an  der  Rückseite  der  Schwefel- 
pfanno  ein  stegartig  geformtes  Wiukeleisen  (s.  Fig.  6974)  anzubringen,  resp.  fest- 
zusebrauben,  auf  weiches  man  den  Rahmen  mit  seinem  massiven  Untertheile 
kiäftig  aufklopft,  wodurch  der  an  den  Hölzchenenden  haftende  Überflüssige  Schwefel 
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abgeschlcudert  wird,  worauf  der  Tunkrabmeu,  mit  einem  leichten  Schwünge  durch 
die  Luft,  umgekehrt  wird,  so  dass  die  llölzchencnden  nach  aufwärts  stehen,  und 
so  in  das  Fahrgestelle  eingelegt  wird. 


Fig.  5974. 


Beim  Paraffiniren  bez.  Steariniren  wird  in  gleicher  Weise  vorgegangen, 
doch  ist  hierbei  darauf  zu  achten,  dass  das  Umkehren  der  Rahmen  möglichst 
rasch  erfolgt,  weil  andernfalls  die  leicht  flüssige  Paraffin-  oder  Stearinmasse  am 
Ende  des  Hölzchens  zu  einem  Tropfen  zusammenfliesst  oder  doch  sich  soweit 
verdickt,  dass  die  nachmals  aufgetragene  Zündmasse  schlecht  haftet  und  beim 
Anreiben  leicht  abspringt. 

. In  dem  Masse  als  durch  fortgesetztes  Tanken  die  Menge  der  geschmolzenen 
Schwefel-  oder  Paraffiumasse,  bez.  des  Stearin-Harzgemisches  abnimmt,  muss  durch 
Zngeben  von  Schwefel,  bez.  Paraffin-  oder  Stearin-Colophoniummischung,  die  in 
dem  entsprechenden  Verhältnisse  zusammcngeschmolzen  vorräthig  gehalten  werden 
muss,  (man  nimmt  gewöhnlich  öO  Stearin  und  50  Colophonium)  dafür  gesorgt 
werden,  dass  das  Niveau  der  Masse  in  den  Pfannen  nicht  zu  tief  sinkt. 

Man  verbraucht  bei  richtiger  Arbeit  für  1 Million  Hölzchen  circa  7 — 8 K. 
Schwefel  und  2 — 3 K.  Paraffin,  bez.  Stearin-Colophoniummischung. 

Nach  dem  Schwefeln,  bez.  Paraffiniren  ist  es  vortheilhaft,  die  Hölzchenenden 
nochmals  zu  egalisiren,  da  beim  Abklopfen  der  Tunkrahmen  leicht  einzelne  Hölzchen 
hervortreten  und  die  Enden  derselben  somit  nicht  mehr  in  einer  Ebene  liegen. 
Gleichzeitig  kann  dabei  ein  an  einzelnen  Hölzcbenenden  sitzender  Ueberschuss 
von  Schwefel  oder  Paraffin  abgestossen  werden.  Dieses  Egalisiren  geschieht  ent- 
weder in  einer  Presse  oder  durch  Aufklopfen  auf  eine  ebene  Platte. 

Sind  die  Hölzchen  geschwefelt  oder  paraffinirt,  so  folgt  das  Aufträgen  der 
Zündmasse,  d.  i.  das  sog.  Massircn,  durch  Eintauchen  in  die  Zündmasse  bez. 
Aufträgen  derselben. 

Fltr  die  Bereitung  der  Zündmassen  zu  gewöhnlicher  Phosphorwaare 
sind  zahlreiche  Vorschriften  angegeben  worden,  von  welchen  hier  nur  die  wich- 
tigsten Erwähnung  finden  können.  Sie  kommen  sämmtlick  darin  überein,  dass 
Phosphor  im  Zustande  feiner  Vertheilung  mit  einem  sauerstoffreichen  und  leicht 
Sauerstoff  abgebenden  Körper,  dann  einem  zur  Erhöhung  der  Consistenz  und 
zugleich  zur  Vermehrung  der  Reibung  dienenden  Zusatze  (Füllstoff)  und  endlich 
einem  den  Zusammenhalt  der  Gemengtheile  vermittelnden  Bindemittel  zu  einer 
möglichst  homogenen  Masse  verarbeitet  wird,  welche  entweder  im  kalten  Zustande 
oder  unter  Anwendung  einer  Erwärmung  jene  Consistenz  haben  muss,  um  beim 
Tunken  der  Hölzchen  in  genügender  Menge  an  denselben  zu  haften  und  eia 
regelmässig  geformtes  Köpfchen  zu  bilden. 

Von  sauerstoffabgebenden  Körpern  finden  wesentlich  folgende  Anwendung: 
Mennige,  gewöhnlich  nach  vorheriger  Behandlung  mit  Salpetersäure  als  sogen. 
Gemenge*)  (d.  i.  ein  Gemenge  von  Bleisuperoxyd  mit  salpetersaurem  Bleioxyd^ 


*)  Mau  bereitet  dieses  Gemenge,  indem  man  2 K.  Mennige  in  einem  geräumigen  Thon- 
oder PorzellangefÄsse  mit  Wasser  zu  einem  glcicbmässigen  Brei  anriibrt,  so  lange  bis 
keine  Knollen  und  Knötchen  sich  in  der  Masse  mehr  finden  nnd  dann,  unter  fort- 
währendem fleissigen  Ktihren  mit  einem  Holzscheit,  1 K.  couc.  Salpetersäure  (40 *B.)  in 
kleinen  Antheilcn  zusetzt.  Die  Arbeit  muss  im  Freien  oder  unter  einem  gut  stehenden 
Herd  vorgenommen  werden,  da  bei  Einwirkung  der  Salpetersäure  sich  reichliche  Mengen 
von  Untersalpetersäuredampf  entwickeln. 
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BleiBuperoxyd  im  reinen  Zustande,  ferner  salpetersaure  Sake  u.  z.  salpetersaures 
Bleioxyd,  salpetersauren  Baryt,  salpetersauros  Kali,  salpetersaurcs  Natron,  dann 
Chlorsäure  Salze  n.  z.  chlorsaures  Kali,  weiters  doppeltchromsaures  Kali,  endlich 
Braunstein,  bez.  Mangansuperoxyd. 

Für  die  Wahl  des  nur  Bereitung  einer  Zündmasse  geeigneten  Sauerstoffträgers,  dessen 
Zweck  koin  anderer  ist,  als  der,  in  der  Zündmasse  den  für  die  Verbrennung  dos  Phosphors 
erforderliehen  Bedarf  an  8auerstoff  vorräthig  zu  haben,  entscheidet  einerseits  d*o  Höbe  dos 
Sauerstoffquantums,  welches  der  betreffende  Körper  abzugeben  vermag,  andererseits  die  relative 
Hohe  des  Kostenpreises,  endlich  aber  auch  die  Rücksicht  auf  den  Umstand,  ob  der  betreffende 
Körper  seinen  Sauerstoff  leicht  oder  schwer  abzugeben  vermag,  also  eine  leicht  oder  schwer 
entzündliche  Masse  liefert.  Unter  den  gegenwärtigen  Verhältnissen  finden  als  Sauerstoffträger 
fest  nur  das  Mennig-Gemenge,  dann  das  salpetersaure  Kali,  und  endlich  namentlich  das 
Chlorsäure  Kali  Verwenduug,  von  welchen  das  Gemenge  durchschnittlich  24  Proc.,  das  sal- 
petorsaure  Kali  39  5 Proc.  und  das  chiorsaure  Kali  391  Proc.  ihres  Gewichtes  an  Sauerstoff 
abzugeben  vermögen  und  zugleich  ziemlich  leicht  zersetzbar  sind,  also  leicht  entzündbare 
Massen  liefern.  Reines  Bleisuperoxyd  und  reines  salpetersaures  Bleioxyd  sind  verhältnis- 
mässig theuerere  Präparate,  salpetersaures  Natron,  das  allerdings  den  grössten  Sauerstoff- 
vorrath  repräscntirt  (66  4 Proc.,  wovon  47  Proc.  beim  Verbrennen  abgegeben  werden),  ist 
wegen  seiner  Neigung  znm  Feucbtwerden  nur  in  besonderen  Fällen  verwendbar  und  doppelt- 
cbromsaures  Kali  gibt  im  Verhältnisse  zu  seinem  Preise  zu  wenig  (16  Proc.)  au  Sauerstoff 
ab.  Mennige  allein  und  Braunstein  sind  schwerer  zersetzbar  nnd  liefern  daher  schwerer  ent- 
zündbare Massen. 

Von  Füllstoffen  verwendet  man  Kreide,  Zinkweiss,  Bimsteinmehl,  Glaspulver, 
gemahlenen  Sand,  Kokspulver,  Schwefelkies,  Schwefelantiraon,  z.  Thl.  auch  Mag- 
nesia und  Bleiweiss,  endlich  aber  auch  solche  Körper,  welche  zugleich  den  Zweck 
haben,  der  Masse  eine  bestimmte  Farbe  zu  geben,  wie  Smalte,  Ultramarin,  Eisen- 
ocker, Englischroth,  selbst  Kienruss  u.  s.  w. 

Als  Bindemittel  wird  gegenwärtig  nur  Leim  oder  Dextrin  verwendet,  das 
früher  vielfach  empfohlene  Gummi  arabicum  ist  seines  höheren  Preises  wegen 
und  da  es  vor  dem  Stärkegummi  keine  wesentlichen  Vorzüge  gewährt,  nicht 
mehr  in  Verwendung.  Häufig  setzt  man  dagegen  bei  der  Massenbereitung  etwas 
venetianischen  Terpentin  zu,  durch  dessen  Gegenwart  die  Masse  etwas  weniger 
ßpröde  und  zugleich  besser  brennbar  gemacht  werden  soll.  Der  dem  Zusatze  von 
Terpentin  nachgerühmte  Vortheil  der  Verminderung  der  Hygroscopität  der  Masse 
ist  kaum  von  Belang,  ebenso  wenig  der  vermeintliche  Schutz  gegen  den  Nachtheil 
der  Einathmung  von  PhoBphordämpfen. 

In  Bezug  auf  die  Wahl  des  Füllstoffs  entscheidet,  wo  nicht  die  Erzielung  einer  be- 
stimmten Farbe  der  Masse  ausschlaggebend  ist,  vornehmlich  der  Preis  des  Materiales  und 
zugleich  die  Erwägung,  dass  die  Gegenwart  einer  schwach  basischen  Substanz  in  der  Masso 
(wie  Kreide,  Zinkoxyd)  die  Haltbarkeit  der  Masse  in  einem  gewissen  Grade  erhöht.  Wenn 
man  die  Masse  mit  sog.  Gemengen  bereitet,  so  bedarf  es  in  der  Regel  eines  Füllstoffs  nicht, 
weil  das  Bleisuperoxyd  dem  Gemenge  eine  genügende  Consistenz  zu  geben  verrazg.  Dagegen 
bedürfen  Zündmassen,  welche  mit  chlorsaurem  Kali  oder  salpetersaurera  Kali  hergestellt 
werden,  stets  eines  Füllstoffs  und  dient  hierzu  am  häufigsten  Glaspulver  und  Zinkoxyd,  even- 
tuell auch  Kreide.  Gemahlener  Saud  und  Bimstein  haben  vor  dem  Glaspulver  nichts  voraus 
und  sind  meist  kostspieliger  als  dieses.  Zinkweiss  wird  übrigens  immer  da  verwendet,  wo 
es  gilt  Massen  von  einer  hellen  Färbung  zu  erzielen,  für  welche  das  Zinkweiss  die  Grund- 
lage zu  bilden  hat,  und  es  dient  namentlich  für  die  Herstellung  solcher  Zündmassen,  welche 
durch  Zusatz  von  löslichen  Farbstoffen,  wie  Fuchsin,  Eosin  u.  dgl.  gefärbt  werden  sollen. 
Statt  Zinkweiss  verwendet  man  bie  und  da  auch  Kieselguhr  (Infusorienerde)  oder  ersetzt 
wenigstens  einen  Theil  des  Zinkweiss  durch  dieses.  Für  die  Wahl  des  Bindemittels  ent- 
scheidet vor  Allem  die  Rücksicht  darauf,  ob  die  Masse  zum  Tunken  warm  oder  kalt  ver- 
wendet werden  soll.  Mau  hat  gegen  die  Tunkarbeit  mit  warmen  Massen  das  Bedenken,  dass 
die  mit  dieser  Operation  beschäftigten  Arbeiter  der  Gefahr  der  Einathmung  von  Phosphor- 
dämpfen und  also  dem  schädlichen  Einflüsse  dieser  auf  die  Gesundheit  weit  mehr  ausgesetzt 
sind  als  bei  der  Arbeit  mit  kalter  ZUndmasse,  da  die  Neigung  des  Phosphors  zur  Dampf« 
bildung  und  zur  Oxydation  in  der  Wärme  natürlich  eine  grössere  ist  als  in  der  Kälte  und 
verwirft  daher  mehrfach  die  Tunkarbeit  mit  warmer  Masse.  Wo  diese  Rücksicht  entscheidet, 
kann  natürlich  Leim  als  Bindemittel  nicht  verwendet  werden,  da  mit  Leim  bereitete  Massen 
sich  nur  in  der  Wärme  tunken  lassen,  und  es  bleibt  daun  nur  die  Wahl  dos  Dextrins,  eventuell 
des  arabischen  Gummis.  Seit  der  allgemeineren  Einführung  von  Tunkmaschineu,  welche,  wio 
die  Higgiu’sche  oder  dieser  nachgebildete,  das  Aufträgen  der  Masse  in  einem  abgeschlossenen, 
z.  Thl.  verglasten,  mit  einem  wirksamen  Abzüge  versehenen  Kasten  gestatten,  wodurch  ein 
Austreten  von  Phosphordämpfen  und  also  eine  Beeinflussung  der  Arbeiter  durch  diese  voll- 
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kommen  vermieten  werden  kann,  tritt  diese  humanitäre  Rücksicht  in  den  Hintergrund  und 
die  Anwendung  von  Leim  als  Bindemittel  erscheint  in  diesem  Falle  vollkommen  unbedenklich.' 
ThatsücMieh  hat  Leim  vor  dem  Dextrin  den  Vortheil  grösserer  Billigkeit  voraus  und  entfaltet 
zugleich  ein  grösseres  Biudevermögen.  weshalb  namentlich  für  billigere  Sorten  von  Zünd- 
hölzchen Leim  fast  aus  schliesslich  verwendet  zu  werden  pflegt. 

Von  cmpfehlcnswcrthen  Vorschriften  für  Plt09phorzUndmassen  mögen  hier 
folgende  angeführt  werden:  Ordin.  rothe  Masse:  25  Gew.  Thl.  Phosphor, 
BO  Gew.-Thl.  Leim,  60  Gew.-Thl.  Ziukwciss,  5 Gcw.-Thl.  venet.  Terpentin, 
0-01  Gew. -Tlil.  Fuchsin  (in  Wasser  gelöst).  Ordin.  rosenrothe  Masse: 
25  Gew.-Thl.  Phosphor,  60  Gew.-Thl.  Leim,  40  Gew.-Thl.  Zinkweiss,  20  Gew.- 
Thl.  Glaspulver,  5 Gew.-Thl.  Terpentin,  001  Gew.-Thl.  Eosin.  Ordin.  blaue 
Masse:  25  Gew.-Thl.  Phosphor,  60  Gew.-Thl.  Leim,  40  Gew.-Thl.  Zinkweiss, 

20  Gew.-Thl.  Glaspulver,  5 Gcw.-Thl.  Terpentin,  5 — 10  Gew.-Thl.  Ultramarin. 
Englische  Masse:  18  Gew.-Thl.  Phosphor,  60  Gew.-Thl.  Leim,  60  Gew.- 
Thl.  GlaBpuiver,  40  Gew.-Thl.  Kreide,  ICK)  Gcw.-Thl.  chlore.  Kali  (als  Farb- 
körper Ultramarin  oder  ein  löslicher  AnilinfarbstofT).  Marseiller  ZUnd 
k o r zc h en ■ M as s e:  5 Gew.-Thl.  Phosphor,  15  Gew.-Thl.  Senegalgummi,  lOGew.- 
Thl.  Glaspulver,  5 Gew.-Thl.  Ultramarin,  15  Gew.-Thl.  chlorsaures  Kali.  Ita- 
lienisch eZOndkorzchen-Masse  (blaue):  18  Gew.-Thl.  Phosphor,  27  Gew.- 
Thl.  Gummi,  20  Gew.-Thl.  Ultramarin,  35  Gew.-Thl.  Salpeters.  Kali;  (braune): 
17  Gew.-Thl.  Phosphor,  58  Gew.-Thl.  Gemenge,  25  Gew.-Thl.  Gummi.  Gewöhn- 
liche braune  Masse  (Jettol):  I.  25  Gew.-Thl.  Phosphor,  60  Gew.-Thl. 
Dextrin,  220  Gew.-Thl.  Mennige  (Minium)  mit  80  Gew.-Thl.  conc.  Salpetersäure 
abgesättigt,  oder  II.  25  Gew.-Thl.  Phosphor,  75  Gew.-Thl.  Dextrin,  300  Gew.- 
Thl.  Gemenge,  oder  111.  26'6  Gew.-Thl.  Phosphor,  75  Gew.-Thl.  Dextrin,  375  Gew.- 
Thl.  Gemenge.  Die  letztangeführten  drei  Masscnmischungen  sind  besonders  durch 
ihren  geringen  Gehalt  an  Phosphor  ausgezeichnet,  der  in  I.  6‘5  Proc.,  in  II.  6-25 
und  in  III.  5'6  Proc.  beträgt. 

Wiener  S al  onliölzchen  - Masse  : I.  3 Gew.  Thl.  Phosphor,  2-5  Gew.- 
Thl.  Salpeters.  Kali,  22  Gew.-Thl.  Mennige  mit  12  Gew.-Thl.  Salpetersäure  zu 
Gemenge  abgebrannt,  1 Gew.-Thl.  Braunstein,  1 Gew.-Thl.  Glaspulver,  '/JS  Gew.- 
Thl.  Uleiweiss,  6 — 6-5  Gcw.-Thl.  Leim,  0-5  Gew.-Thl.  venet.  Terpentin,  oder 
II.  2'75  Gew.-Thl.  Phosphor,  1 — 1-5  Gew.-Thl.  chlorsaures  Kali,  Gemenge  aus 

21  Gew.-Thl.  Mennige  und  12  Gew.-Thl.  Salpetersäure,  1 Gew.-Thl.  Schwefel - 
kies,  ’/aa  Gew.-Thl.  Bleiweiss,  0-25  Gew.  Thl.  Kienruss,  5'5  Gew.  Thl.  Gummi 
(Dextrin),  0-5  Gew.-Thl.  venet.  Terpentin. 

Zur  Bereitung  der  Masse  selbst  wird  vor  Allem  das  Bindemittel  in  der 
erforderlichen  Menge  Wasser  in  Lösung  gebracht.  Hierzu  wird  der  abgewogeue 
Leim  in  Wasser  eingeweicht  und  durch  mehrere  (12  — 24)  Stunden  quellen  ge- 
lassen, um,  wenn  er  gehörig  gequollen  ist,  durch  Erwärmen  zum  Schmelzen  ge- 

bracht zu  werden.  Man  nimmt  für  jeden  Gewichtstheil  Leim  das  gleiche  Gewicht 
Wasser,  bei  Gummi  und  Dextrin  a/3  des  Gewichtes  au  Wasser.  Kegel  ist  es  bei 
Verwendung  von  Leim  nur  die  besten  Sorten  zu  wählen,  die  Bich  im  Wasser 
klar  lösen  und  das  Gleiche  gilt  vom  Dextrin,  das  man  vor  dem  Erwärmen  mit 
Wasser  zu  einem  möglichst  gleichmässigen  Brei  anzurühren  hat.  Gummi,  wo 

solches  verwendet  wird,  ist  nie  klar  löslich  und  empfiehlt  es  sich  dasselbe  mit 

Wasser  in  der  Kälte  durch  24  Stunden  Unter  Umrühren  weichen  zu  lassen  und 
die  Lösung  sodann  durch  ein  feines  Sieb  oder  Seihtuch  abzuseihen.  Zur  voll- 
ständigen Lösung  des  Bindemittels  wird  dasselbe  in  dem  Gefässe,  in  weichen  die 
Masse  bereitet  werden  soll,  erhitzt,  wobei  cs  angezeigt  ist,  die  Erhitzung  unter 
stetigem  Rühren  bis  zum  beginnenden  Sieden  zu  treiben. 

Zur  Massenbereitung  verwendete  mau  früher  allgemein  und  verwendet  beim  Klein- 
betriebe wobt  auch  noch  beute  offene  Kessel  oder  Töpfe,  in  welchen  die  Lösung  dos  Binde- 
mittels erhitzt  und  sodann  der  Phospher  eingetragen  und  durch  tüchtiges  Rühren  bis  zur  be- 
ginnenden Erkaltung  vertheilt  wird.  Ein  solches  Verfahren  ist  jedoch  aus  mehrfachen  Ortiudsn 
vollkommen  zu  verwerfen.  Zunächst  wegen  der  hiebei  unvermeidlichen  Entwicklung  von 
Fhoaphordämpfeu  und  der  hiedurch  bedingten  Gefahr  für  die  Gesundheit  des  Arbeiterper- 
soualcs,  daun  aber  insbesondere  auch  wegen  des  hei  solcher  Art  der  Arbeit  sich  ergehenden 
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theil  weisen  Abbrantles  des  Phosphors,  von  dem  einzelne  grössere  oder  kleinere  Partikelchen, 
die  beim  Rühren  der  Messe  an  den  heissen  Gofässwlindon  haften  bleiben,  beim  Ablicssen  der 
Flüssigkeit  dem  Luftzutritte  ausgesetzt  werden,  worauf  sie  sof  »rt  Feuer  fangen  und  bei  unge- 
hindertem Luftzutritt  verbrennen.  Hiedurch  wird  nun  aber  nicht  nur  ein  Verlust  an  Phosphor, 
sondern  zugleich  die  Bildung  von  grösseren  oder  geringeren  Mengen  von  Phosphorsänre  ver- 
anlasst, deren  Gegenwart  in  der  Masse  mindestens  die  Erhöhung  der  Neigung  derselben  zum 
Feuchtwerden,  unter  Umstünden,  wie  namentlich  in  Massen,  die  chlorsaures  Kali  enthalten, 
aber  auch  ein  völliges  Unbrauchbarwerden  derselben  zur  Folge  haben  kann.  Man  bedient 
sich  darum  in  allen  zweckmässig  eingerichteten  Betriebsstätten  verschliessbarer  und  während 
der  Arbeit  der  Massenbereitung  verschlossen  gehaltener  Massenkochapparate,  welche  mit 
einem  dicht  aufsetzbaren  Deckel  verseilen  sind,  durch  den  die  Achse  eines  Rührwerkes 
hiiidurchgeht,  das  vou  Ausseu  bewegt  werden  kann.  Der  Deckel  trägt  dann  noch  eine  ver- 
schliossharo  Oeffnung  für  das  Einträgen  des  Phosphors  und  der  übrigen  Zusätze,  dio  nach 
dem  Einträgen  des  Phosphors  natürlich  sofort  wieder  geschlossen  wird,  so  dass  die  Arbeit 
des  Rührens  und  Mischens  unter  Ausschluss  der  Luft  erfolgen  kann.  Das  Miscbgefäsa  selbst 
wird  dann  zweckmässig  nicht  durch  directes  Feuer  geheizt,  sondern  in  ein  Wassorbud  oder 
Dampfbad  eingesetzt  und  hiedurch  die  Gefahr  eines  Anbrennens  der  Masse  vermieden!. 


Fig.  5975. 


Fig.  5976. 
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Sehr  zweckmässig  and  ziemlich  häufig  verbreitet  sind  die  M a s s e n k o c h- 
apparate  mit  Dampfheizung,  deren  Einrichtung  in  den  vorstehenden  Fig.  5975 
(Seitenansicht)  und  5976  (Längsschnitt)  dargestellt  ist. 

Derselbe  besteht  aus  dem  als  Dampfbad  dienenden  eisernen  Topfe  B,  welcher  mittels 
zweier  Hohlsapfen  in  dem  Eisengestelle  eingehängt  ist,  die  gleichzeitig  nur  Zu-  und  Ab- 
leitung des  Heizdampfes  dienen,  der  bei  b zugeführt  und  bei  e abgeleitet  wird.  Bei  n trägt 
derselbe  einen  Ablasshahn,  der  znm  Ablassen  des  angesammelten  Condenaationswassers 
dient.  Der  eine  der  beiden  Hohlsapfen,  welcho  in  Lagern  drehbar  eingesetzt  sind,  trägt  ein 
Zahnrad,  in  welches  oine  mit  der  Kurbel  d drehbare  Schnecke  eingreift  und  sohin  eine 
Drehung  des  Topfes  nm  seine  Querachse  ermöglicht.  In  diesen  Topf  passt  dampfdieht  and 
durch  einen  einfachen  Verschluss  m oder  einen  Bajonettverschluss  festgebalten,  das  eigentliche 
Massengefass  A,  welches  gewöhnlich  aus  Eisen  gefertigt  und  emaillirt  ist.  Dasselbe  trägt  mit 
einor  geeigneten  Dichtung  aufgedichtet  den  hermetisch  schlieeseuden  Deckel  t,  welcher  mit 
umlegbaren  Verschlussschrauben  h auf  den  Qefässrand  aufgepresst  uud  festgehalten  wird. 
Der  bei  dieser  Einrichtung  leicht  aufsetzbare  und  abnehmbaro  Deckel  trägt  eine  Stopfbüchse, 
durch  welche  die  Achse  des  Rührwerkes  hindurchgeht,  ferner  die  Füllöffnung  e,  welche  durch 
eine  festschranbbare  Klappe  geschlossen  werden  kann,  nnd  einen  Rohransatz  f,  welcher  für 
den  Abzug  der  Dämpfe  aus  dem  Massengefüss  bestimmt  ist  und  während  der  Arbeit  mittels 
eines  Kautschukansatzes  mit  einem  in  die  Esso  führenden  Abzugsrohre  verbunden  wird.  Das 
Rührwerk  selbst  besieht  aus  einem  an  die  Gefüsswand  anschliessenden  mit  mehreren  Löchern 
versehenen  Rührfliigel  a oder  mehreren  solchen,  welche  an  der  Achse  k fcstsitzon,  uud  mit 
dieser  in  Bewegung  gesetzt  werden.  Als  Antrieb  dient  bei  Apparaten  mit  Handbetrieb  eine 
einfache  Kurbel,  bez.  ein  Getriebe  mit  Zahnrad  und  Kurbel;  bei  Verfügbarkeit  von  Maschineu- 
kraft  wird  derselbe  durch  ein  aufgesetztes  conischeB  Zahnrad  bewirkt,  in  welches  ein  mit  der 
Riemenscheibe  und  einer  Leerscheibe  g verbundenes  Zahnrad  eingreift,  wobei  die  Einrichtung 
getroffen  ist,  dass  die  Rührwerksachse  saramt  dem  Rührwerke  nnd  dem  Grfässdeckel  hoch- 
gehoben  werden  kann,  was  mittels  einer  in  dem  Ringe  k zu  befestigenden,  über  eine  an  der 
Decke  des  Loeales  befindliche  Rolle  geführten  Schnur  geschieht,  welche  nach  dem  Aufziehen 
an  dem  in  dem  Eispnstüuder  bei  l befindlichen  Haken  festgemacht  werden  kann. 

Bei  der  Arbeit  wird  das  abgewogene,  entsprechend  aufgeweichte  oder  bereits 
in  der  erforderlichen  Menge  von  Wasser  gelöste  Bindemittel,  eventuell  nach  vor- 
herigem Abseihen  der  beigemengten  Verunreinigungen,  in  das  Massengefäss  ein- 
getragen, das  Rührwerk  sammt  dem  Deckel  herabgelassen,  der  Deckel  gut  auf- 
gepasst  und  mittels  der  Verschlussschrauben  befestigt  und  hierauf  durch  Oeffoen 
des  mit  dem  Stutzen  b verbundenen  DampfventilB  Dampf  in  den  Raum  B ein- 
gelassen, während  der  Ablasshahn  n offen  gehalten  wird,  bis  der  Abfluss  von 
Condensationswasser  aufhört.  Der  Dampf,  dessen  Spannung  nicht  über  1 '/,  Atm. 
zu  betragen  braucht  (wesshalb  bei  Kesseldampf  von  höherer  Spannung  der  Dampf- 
einlass mittels  eines  Drosselventiles  erfolgt),  circulirt  nun  in  dem  Ranme  B,  um 
durch  das  Ableitungsrohr  c,  das  zweckmässig  mit  einem  Condensationstopfe  ver 
bunden  wird,  abzuziehen.'  Hiedurch  wird  der  Inhalt  des  Massengefässes  A als- 
bald auf  die  Siedetemperatur  erwärmt,  die,  wenn  nicht  ein  Ueberschäumen  des 
Inhaltes  eintreten  soll,  nicht  ttberschritten  werden  darf.  Ist  diese  Erwärmung 
erreicht,  nnd  beginnt  die  Masse,  weiche  dnreh  das  Rührwerk  in  lebhafter  Bewegung 
erhalten  wird,  zu  sieden,  dann  wird  die  Dampfzuströmung  gemässigt  nnd  nun 
durch  die  bisher  offen  gehaltene  Füllöffnung  e der,  unter  Wasser  abgewogene, 
Phosphor  rasch  eingetragen  und  die  Verschlnssklappe  der  FUllöffnnng  sofort  ge- 
schlossen, nachdem  vorher  bereits  die  Verbindung  des  Rohrstutzens  / mit  dem 
Dampfabzugsrohrc  hergestellt  worden  ist.  Nachdem  durch  etwa  eine  Viertel-  bis 
eine  halbe  Stunde  tüchtig  gerührt  wurde,  wird  das  gleichfalls  vorher  abgewogene 
Quantum  an  Füllstoff  (Zinkweiss,  Kreide,  Qlaspulver,  Kieselguhr  u.  dg).),  welcher 
vorher  sorgfältig  gesiebt  nnd  zweckmässig  vorher  mit  Wasser  zu  einem  gleich- 
mässigen  Brei  angerührl  wurde,  oder  im  Falle  Gemenge  (mit  Salpetersäure  zer- 
setztes [abgebranntes]  Minium)  verwendet  werden  soll,  das  in  der  Regel  einen 
homogenen  Brei  darstellt,  dieses,  sowie  etwa  ein  Zusatz  von  Terpentin  und  Farb- 
stoff, bei  der  Füllöffnung  eingetragen,  diese  wieder  geschlossen,  und  indem  nun 
nochmals  für  kurze  Zeit  Dampf  Zuströmen  gelassen  wird,  der  Dampf  vollkommen 
abgeBtellt  und  die  Masso  nun  so  lange  gerührt,  bis  die  Gefässwandung  soweit 
abgekühlt  ist,  dass  die  Hand  die  Wärme  gut  verträgt  (also  etwa  30 — 35°  C.). 
Soll  eine  Masse  mit  Zusatz  von  chlorsaurem  Kali  oder  Salpeter  bereitet  werden, 
so  ist  dieser  stets  erst  zu  der,  bis  unter  den  Schmelzpunkt  des  Phosphors  (also 
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etwa  unter  40°  C.)  abgekühlten  Masse  zuzusetzen  und  zwar  ist  es  angezeigt,  diese 
Salze  im  fein  gemahlenen  Znstande  mit  Wasser  zu  einem  Brei  anzurühren  und 
namentlich  chlorsaures  Kali  niemals  trocken  in  die  Masse  einzurühren,  da  hiebei 
der  Eintritt  von  Explosionen  erfolgen  kann.  Ist  durch  genügend  langes  Rühren 
die  Vertheilung  dieses  zuletzt  gegebenen  Zusatzes  vollständig  geworden,  so  ist 
die  Masse  fertig.*)  Nun  wird  das  Rührwerk  abgestellt,  das  Condensationswasser 
durch  Oeffnen  des  Hahnes  n abgelassen,  der  Deckelverschluss  geöffnet  und  nun 
das  Rührwerk  samrat  dem  Deckel  bochgehoben,  während  zugleich  die  an  der 
Ruhrwerksachse  und  den  Rtihrflügeln  haftende  Masse  mittels  eines  Spatels  ab- 
gestrichen und  in  das  Massengefäss  zurückgebracht  wird.  Wird  nun  die  Kurbel 
d gedreht,  so  kann  daB  Massengefäss  geneigt,  beziehungsweise  soweit  gekippt 
werden,  dass  der  Massenbrei  aus  demselben  in  ein  untergesetztes  Gefäss,  eventuell 
directe  in  das  Füllgefäss  der  Tunkmaschine  aufgefangen  und  directe  zur  Tunk- 
arbeit zugeführt  werden  kann. 

In  solcher  Weise  bereitet,  lassen  sich  Massen  von  sehr  gleichmässiger 
Mischung  erhalten,  in  welcher  der  Phosphor  vollkommen  fein  vertheilt  ist.  Gleich- 
wohl lässt  man  an  manchen  Orten  die  fertige  Masse  noch  eine  Massenmühle 
pa8siren,  um  einen  völlig  homogenen  Massenbrei  zu  erhalten,  was  namentlich  bei 
der  Massenbereitung  in  grossem  Massstabe  von  Vortheil  ist. 

Es  sind  mehrfach  Vorschläge  gemacht  worden,  behufs  Erzielung  einer  möglichst  voll- 
kommenen Vertheilung  des  Phosphors  in  den  Zündmassen,  der  Phosphor  nicht  in  Substanz 
der  Masse  beizumengen,  sondern  denselben  vorher  in  Schwefelkohlenstoff  zu  lösen  und  diese 
Lösung  iri  die  Masse  einzurühren.  Dieses  namentlich  von  R.  Wagner  empfohlene  Verfahren 
hat  sich  jedoch  kaum  irgendwo  in  der  Praxis  eingebürgert  und  ist  für  die  Herstellung  von 
Massen,  welche  Gemenge  oder  überhaupt  Bloisalzo  als  ßauerstoffträger  enthalten,  völlig  un- 
verwendbar,  weil  der  Schwefelkohlenstoff  sich  mit  dem  Bleigehalte  der  Masse  theilweise  zu 
Schwefelblei  umsetzt  und  so  die  Masse  unentzündlich  macht.  Zudem  ist  das  Verfahren  um- 
ständlicher und  theuerer,  ohne  thatsächlich  einen  nennenswerthen  Vortbeil  zu  bieten,  vielmehr 
geeignet  durch  die  Entwicklung  der  leicht  entzündlichen  und  gesundheitsschädlich  wirkenden 
Schwefelkohleustoffdämpfo  weitere  Nachtheile  zu  schaffen.  Noch  weit  weniger  empfehlenswerth 
ist  das  von  C.  Pusch  er  empfohlene  Verfahren  statt  Phosphor  flüssigen  8chwefel-Phosphor, 
welcher  durch  Erwärmen  von  4 Gew.-Thl.  Phosphor  mit  1 Gew.-Thl.  Schwefel  unter  Wasser 
(auf  30°  C.)  als  gelbe  ölige  Flüssigkeit  erhalten  werden  kann,  zu  verwenden,  weil  die  Darstellung 
dieses  Präparates,  das  sich  allerdings  durch  eine  besonders  leichte  Entzündlichkeit  auszuichnet, 
höchst  gefährlich  int,  da  bei  Einwirkung  von  Phosphor  und  Schwefel  aufeinander,  wenn  die 
Temperatnr  sich  über  30*  C.  erhobt,  heftige  Explosionen  eintreten.  Uebrigens  kann  Schwefel- 
phosphor zur  Bereitung  von  Massen,  welche  Bleiverbindungen  enthalten,  ebenso  wenig  ver- 
wendet werden  als  die  Lösung  von  Phosphor  in  Schwefelkohlenstoff.  Endlich  hat  man  auch 
vorgeschlagen,  die  Vertheilung  des  Phosphors  durch  8chütteln  des  in  einen  auf  circa  60°  C. 
erwärmten  Zuckersyrup,  in  Glycerin,  oder  eine  schleimige  Flüssigkeit  (Eibischwnrzel-,  Lein- 
samen- oder  Quittenschleim)  eingetragenen  und  also  geschmolzonen  Phosphors  mit  diesen 
Flüssigkeiten  in  einem  geschlossenen  Gefässe  zu  bewirken.  Es  bietet  indessen  auch  dieses 
Verfahren  keine  Vortheile  vor  der  Vertheilung,  welche  man  in  einem  guten  Massenbereitungs- 
apparate  erreichen  kaun. 

Zum  Tunken  selbst  wird  nun  die  fertige  ZUndmasse  auf  die  Tunkplatte 
oder  in  die  Tunkpfanne,  bez.  die  etwa  verwendete  Tunkmaschinc  gebracht,  von 
welcher  das  Aufträgen  auf  die  Enden  der  in  den  Tunkrahtnen  eingespannten 
Hölzchen  erfolgen  soll.  In  kleineren  oder  primitiv  eingerichteten  Werkstätten 
verwendet  man  die  früher  fast  ausschliesslich  im  Gebrauche  gestandenen  ein- 
fachen Tunkplatten,  d.  s.  entsprechend  grosse  glatte  Marmor-,  Granit-  oder 
Schieferplatten,  auf  welche  die  dickbreiige  Masse  aufgestrichen  und  mit  Hilfe 
eines  Abstrcichlineals  so  ansgeglichen  wird,  dass  sie  eine  gleichmässige  Schichte 
von  jener  Höhe  bildet,  die  der  Höhe  der  zu  erzeugenden  Köpfchen  entspricht. 
Massen,  welche  eine  dünnere  Consistenz  haben,  oder  solche,  welche  warm  an- 
gewendet werden  müssen  (Leimmassen),  werden  in  eine  flache,  emaiiiirte,  eiserne 
Pfanne  bis  zur  gewünschten  Höhe  eingetragen  und  auf  einer  warmen  Herdplatte 


*)  Bis  vor  Kurzem  wsr  in  Oesterreich  die  Verwendung  von  ehlorssurem  Kali  neben  ge- 
wöhnlichem Phosphor  zur  Bereitung  von  Ziindmassen  für  Zündhölzchen  überhaupt  ver- 
boten (Min.-Ver.  vom  4.  Feber  1859)  und  erst  mit  der  Verordnung  vom  3.  Juli  1884 
wurde  die  Verwendung  dieses  Präparates  unter  gewissen  Bedingungen  gestattet. 
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oder  noch  besser  in  einem  VVarmwasserbade  auf  den  erforderlichen  Wärmegrad 
gebracht  und  erhalten.  Sodann  werden  die  Tunkrahmen  mit  den  vorragenden 
Hölzchenenden  in  die  Masse  eingedruckt,  in  horizontaler  Lage  herausgehoben  und 
so,  mit  den  Hölzcltenendcn  nach  Unten  gekehrt,  in  die  Trockenständer  eingelegt, 
um  sofort  der  Trocknung  zugefUhrt  zu  werden.  Nach  dem  Abheben  jedes  ein- 
zelnen Tunkrahmens  wird  die  Masse  auf  der  Tunkplatte  durch  Ueberstreichen 
mit  dem  Abstreichlineale  wieder  cgalisirt,  etwa  in  dio  Masse  hineingefallene 
Hölzchen  oder  Späne  ausgelesen  und  wenn  nöthig  durch  Zugeben  von  Masse  die 
erforderliche  Höhe  der  Schichte  wieder  hergestellt  und  in  solcher  Weise  fort- 
gearbeitet, wobei  darauf  geachtet  werden  muss,  dass  die  Arbeit  flott  von  der 
Hand  geht,  damit  die  Masse  durch  Eintrocknen  nicht  bröckelig  und  erheblich 
consistenter  wird,  was  namentlich  beim  Tunken  mit  warmen  Massen  bei  lang- 
samer Arbeit  leicht  geschieht.  Bei  gewöhnlichen  Sorten  von  Zündhölzchen  wird 
nnr  einmal  getunkt  uud  die  Consistenz  der  Masse  so  gehalten,  dass  bei  einmaligem 
Tunken  jene  Menge  von  Masse  hallten  bleibt,  die  nöthig  ist,  um  ein  Köpfchen 
von  normaler  Grösse  und  ziemlich  gleichmässiger  Form  zu  bilden.  Ganz  regel- 
mässig fallen  hiebei  die  Köpfchen  jedoch  niemals  aus,  und  man  pflegt  daher  bei 
der  Herstellung  von  feineren  ZUndhölzchensorten  (Salonhölzchen,  Brillanthölzchen 
u.  s.  w.)  ein  zweimaliges  Tunken,  unter  Anwendung  einer  etwas  dünneren  Masse, 
vorzunehmen.  Hiebei  verfährt  man  so,  dass  man  zunächst  nur  soweit  tunkt,  dass 
die  Endflächen  der  Hölzchen  mit  Masse  bedeckt  werden,  worauf  man  die  Kähmen 
rasch  in  dio  Trockenkammer  bringt,  worin  sie  so  lange  bleiben,  bis  dio  Masse 
dickbreiig  geworden  ist,  ohne  jedoch  trocken  zu  sein,  und  hierauf  nochmals 
stark  tunkt,  worauf  sie  zum  völligen  Trocknen  gebracht  werden.  Wird  das 
Trocknen  der  vorgetunkten  Hölzchen  zu  weit  getrieben  und  ist  die  Masse  zu 
stark  trocken  geworden,  wenn  das  zweite  Tunken  vorgenommen  wird,  so  ver- 
einigen sich  die  beiden  Massenschichten  nicht  mehr  vollkommen,  was  zur  Folge 
hat,  dass  die  Köpfchen  beim  Abbrennen  sich  spalten  oder  anfblähen, 

ln  rationell  eingerichteten  Betriebsstätten  verwendet  man  gegenwärtig  statt 
der  einfachen  Tunkplatten  oder  Tunkpfannen  besondere  Tunkapparate  oder  Tunk- 
maschincn  (Massirungsmaschinen).  Zunächst  war  für  die  Anwendung  und  Con- 
struction  derselben  die  Rücksicht  für  das  sanitäre  Wohl  der  Arbeiterschaft  be- 
stimmend. welche  bei  der  Tunkarbeit  auf  offenen  Tunkplatten  oder  Tunkpfannen 
dem  Einflüsse  der  Phosphordämpfe,  die  von  den  früher  durchwegs  sehr  phosphor- 
reichen Massen  in  reichlicher  Menge  entwickelt  wurden,  besonders  stark  aus- 
gesetzt  waren. 

Die  erste  solche  Maschine  ist  I8G4  von  dein  Arbeiter  Higgins  in  der  Zündhölzchen- 
fabrik von  Bell  und  Black  zu  Stratford  bei  London  erfunden  und  in  der  genannten  Fabrik 
eingeführt  worden.  Ihie  Hinrichtung  war  im  Wesentlichen  folgende:  Zwei  in  einer  Ent- 
fernung von  etwa  2ra  aufgestelile  massive  Gestelle  trugen  je  eine  sechseckige  Trommel,  über 
welche  eine  Gliederkette  lief,  deren  Glieder  vun  Kähmen  gebildet  wurdon,  welche  so  con- 
strnirt  waren,  dass  in  jeder  derselben  ein  mit  Hölzchen  gefüllter  Tunk’ahmen  eingelegt  und 
bequem  befestigt  werden  konnte.  In  der  Mitte  zwischen  den  beiden  Trommeistündern  stand 
der  Tunkspparnt.  Derselbe  bestand  aus  einem  die  Masse  enthaltenden,  durch  Warmwasser 
oder  Dampf  warm  gehaltenen  Troge,  in  weichen  eine  canncllirto  Walze  tauchte,  die  durch  eine 
Transmission  mit  der  Welle  der  einen  Trommel  verbunden  war,  welche  gleichzeitig  durch 
einen  entsprechenden  Antrieb  von  der  Maschine  aus  bewegt  werden  konnte  und  bei  ihrer 
Drehung  sonach  die  Drehung  der  cnnnellirtun  Walze  bewirkte.  Uebcr  diese  Walze  lief  die 
Gliederkette  hinweg  und  zwar  so,  dass  die  in  den  Rahmen  der  Gliederkette  eingesetzten 
Tunluuhnieu  mit  den  nach  unten  gerichteteu  Enden  der  Höfzehen  in  die  Cannelliruog  der 
Walze  cingriffeD.  Das  Masseugefass  und  die  Walze  waren  vou  einem  Glaskasten  eingeschlossen, 
welcher  mit  einer  gut  ziehenden  Esse  communicirte  und  beiderseits  üpaltötfnuugeii  hatte,  durch 
welche  die  Gliederkette  mit  den  eingelegten  Tunkrahmen  ein-,  bez.  austreteu  konnte.  Dio 
Arbeit  gestaltete  sich  dann  einfach  so,  dass  während  die  Trommel  bewegt  wurde,  ein  Arbeiter, 
der  vor  dem  Kasten  staud,  die  Tunkrahmen  nach  einander  in  die  vorheigeheuden  Rahmen 
der  Gliederkette  einlegte,  die  mit  der  Gliederketto  in  den  Kasten  eintraten  und  über  die  can* 
nellirte  Walze  gezogen  wurden,  die  in  dein  Mussentroge  sich  fortwährend  mit  Masse  bedeckte, 
wobei  die  in  die  Canueilirungen  eingreifenden  Hülzcheuenden  die  erforderliche  Menge  von 
Masso  aufnahmen  und  so  getunkt  bei  dem  entgegengesetzten  .Spalte  des  Kastens  wieder 
austraten,  wo  ein  zweiter  Arbeiter  die  getunkten  Rahmen  abhob  uud  auf  die  Trockeu- 
gestelie  legt. 
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Das  bei  dieser  Tnnkraaschine  in  Anwendung  gebrachte  Princip  des  Aufträgen*  der 
Zündmasse  mittels  einer  Walte  ist  schon  früher  von  Sebold  für  die  Construction  eiuer 
Tunkmaschine  verwendet  worden,  welche  unter  dem  Namen  der  Walzentnnkmascblne 
bekannt  geworden  (vgl.  Dingl.  pol.  Journ.  235  pag.  429)  und  in  verschiedenen  Varianten, 
insbesondere  in  der  durch  Sebold  selbst  verbesserten  Form  (D.  R.  P.  7350)  vielfach  in  Zünd- 
hölzchenfabrikon  in  Verwendung  ist.  Dio  Einrichtung  dieser  Tunkina<ehine  ist  aus  der 
Fig.  5977  leicht  ersichtlich.  Auf  einem  mit  Rüdem  versehenen  Gestelle  ruht  der  Massentrog 
mit  der  Tunkwalte,  an  deren  Achse  beiderseits  ein  Zahnrad  aufgelccilt  ist.  Auf  dom  Massen- 
troge ist  ein  in  zwei  glatt  gehobelten  Führungsleisten  laufender  Schlitten  beweglich,  welcher 
nur  Aufnahme  der  Tunkrahmen  bestimmt  ist,  die  iu  denselben  genau  passen.  Der  Schlitten 
ist  mit  einer  Handhabe  und  zwei  seitwärts  angebrachten  Zahnstangen  versehen,  deren  Zähne 
in  die  an  der  Achse  der  Tunkwalze  sitzenden  Zahnräder  eingreifen,  so  dass  beim  Verschieben 
dos  Schlittens  die  Tunkwalze  gedreht  werden  muss  u.  z.  in  einem  der  Bewegung  des  Schlittens 
gleichen  Sinne.  Eine  zweite,  ober  dem  Schlitten  angebrachte  Walze  ist  dazu  bestimmt, 
einen  leichten  Druck  nnf  dio  obere  Fläche  des  Tankrahmens  auszuüben  und  das  gleichmässige 
Eindrücken  der  Hölzchen- 
enden in  die  auf  der  Tunk- 

walze  haftende  Schicbto  der  Eig.  5977 , 

Zündmasse,  welche  durch 
ein  anliegendes  Abstreich- 
lineal bezüglich  ihrer  Dicke 
regulirt  wird,  zu  sichern. 

Wird  der  Tunkrahmen  in 
den  Schlitten  eingelegt  und 
dieser  nun  über  die  Tunk- 
walze hinweggeschobeo,  so 
wird,  da  die  wesentlich  län- 
geren Zahnstangen  diu  Tunk* 
walze  schon  früher  wenig- 
stens eine  halbe  Umdrehung 
zu  machen  zwingen,  eho  die 
ersten  Hölzchen  mit  der- 
selben in  Berührung  kom- 
men, ein  Aufträgen  d«  r Masse 
auf  alle  Hölzchenenden  ge- 
sichert, sonach  alle  einzel- 
nen Hölzchen  getunkt.  Hie- 
bei findet  jedoch,  wie  be- 
greiflich, das  Anlagern  der 
Masse  nur  von  der  einen 
Seite  auf  den  Hölzchen  statt, 
wodurch  die  so  entstehenden 
Köpfchen  schief  erscheinen 
und  beim  Anreiben  von  der 
entgegengesetzten  Seite 

leicht  abspringen.  Diesem 
Mangel  wird  dadurch  be- 
gegnet, dass  der  Schlitten  mit  dem  Tunkrahmen  wieder  zurückgezogen  wird,  wodurch  die 
andere  Seite  der  Hölzchenenden  mit  Zündraasse  sich  belegt  und  so  regelmässig  geformte 
Köpfchen  erhalten  werden. 

Eine  andero  Form  von  Tunkmaschinen  hat  C.  Beck  in  Cassel  construirt  (D.  R.P.  696), 
Die  Einrichtung  dieser  Maschine  (vgl.  Dingl.  pol.  Journ.  232  pag.  329)  kommt  jener  von 
Higgins  sehr  nahe.  Sie  ist  gleichfalls  eine  Wnlzentunkmaschine.  Der  Massenbehäiter  ist 
dicht  verschlossen  und  die  in  die  Masse  tauchunde  Massirungswalze  ist  mit  einem  Kasten 
überdeckt,  in  welchem  sich  ein  Ausschnitt  befindet,  der  durch  Deckelklappou  verschlossen  ist, 
welche  sich  beim  Einschieben  des  TunkraLmens  öffnen  und  nachdem  der  Rahmen  die  Walze 
passirt  hat,  sich  wieder  seibstthälig  schliesson.  Der  Kasteu  seihst  ist  mit  einem  gut  ziehenden 
Schornstein  verbunden,  welcher  die  von  der  Masse  entwickelten  Phosphordänipfe  fortwährend 
absaugt.  Für  Masseu,  welche  warm  getunkt  werden  müssen,  ist  der  Massenbehälter  mittels 
Heisswasser-  oder  Dampfheiztiog  heizbar  eingerichtet.  Diese  Massirungsmaschine  ist  gegen- 
wärtig nnr  srltcn  molir  in  Verwendung.  Sie  hat  den  Naclitheil,  dass  sie,  da  rnan  den  Rahmen 
nur  nach  einer  Richtung  über  die  Walze  laufen  lassen  kann,  meist  einseitige  Köpfchen  liefert. 

Eine  sehr  häufig  und  namentlich  in  kleineren  Betriebsanlagen  benützte  Vorrichtung  ist 
tjer  von  Roller  in  Berlin  consiruirte  Tunk  Apparat  (D.  R.  P.  26650).  Bei  demselben  wird 
das  Aufträgen  der  Masse  nicht  mit  Walzen,  sondern  wie  bei  der  alten  l'unkplatte  durch  ein- 
faches Eintnuchen  der  Hölzchenenden  in  die  Masse  bewirkt,  was  zweifellos  regelmässiger 
geformte  Köpfchen  liefert  als  das  Tunken  auf  der  Walze.  Die  umstehende  Fig.  6978  zeigt 
eine  Ansicht  dieses  Apparates.  Die  Zündmasse  befindet  sich  in  der  auf  dem  soliden  Eisen- 
gestelle  aufgesetzten  Wanne  aus  Gusseisen,  in  welcher  eine  gehobelte  Platte,  die  eigentliche 
Tunkplntto  sitzt,  auf  welche  der  Tunkrahmen  mit  den  Hölzchenendeu  Aufgelegt  wird.  Das 
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Fig.  5!>7 8. 


Aufträgen  der  Magßo  auf  die  Tunkplatte  erfolgt  in  gewöhnlicher  Weise  und  wird  die  Dicke 
der  Schichte  mittels  des  Abstreichlineals  regulirt.  Um  ein  gleichmäßiges  Tunken  aller,  selbst 
der  mangelhaft  eingespAnnten  Hölzchen,  zu  bewirken,  dient  die  gebogene  Pressplatte  /,  welche 
um  die  Drehung*punkte  k k , die  selbst  an  dem  bei  den  Punkten  i in  Zapfen  drehbaren 
Gelenkrahmen  A h liegen,  drehbar  ist.  Wird  die  Pressplatte  bei  der  Handhabe  gefasst  und 
über  den  eingelegten  Tunkrahmen  darübergewalzt,  so  werden  alle  Hölzchen  einem  gleich- 
mttssigen  Drucke  ausgesetzt  und  nicht  nur  gleicbmKssig  auf  die  Tunkplatte  angedrückt, 
sondern  zugleich  die  etwa  aus  dem  Rnhmen  hervorstehcnden  Hölzchen  heruntergeschoben 
und  so  zugleich  eine  Bgalisirung  der  Hölzchenenden  bewirkt. 

Für  die  Arbeit  mit  warm  zu 
tunkendeu  Massen  ist  die  Pfanne 
heizbar  gemacht,  indem  der  Hohl- 
raum  unter  der  Tunkplatte  durch 
den  seitlich  angebrachten  Trichter 
mit  heissem  Wasser  gefüllt  werden 
kann,  dessen  Ueberfluss  durch  das 
unterhalb  angesetzte  Ablaufrohr 
directe  in  den  vorgelegten  Kübel 
abfliesst. 

Neuesten«  hat  auch  F.  Barck- 
hausen  eine  Tunkmaschine  con- 
struirt,  bei  welcher  das  Aufträgen 
der  Masse  mittels  Walze  bewirkt 
wird  und  die  sich  von  den  oben 
beschriebenen  Walzentuokmaschi- 
nen  wesentlich  nur  dadurch  unter- 
scheidet, dass  die  Tunkrahmen 
nicht  horizontal  über  die  Walze 
geführt,  sondern  fust  vertical  an 
derselben  vorbeigezogen  werden 
(vgl.  D.  R.  P.  46571).  Eine  für 
Massenproduction  berechnete  neue 
Tunkmaschine  von  Roller,  die 
jedoch  nur  für  die  Arbeit  mit  phos- 
phorfreien Züudmassen  berechnet 
ist,  soll  weiter  unten  noch  be- 
sprochen werden. 

Bei  der  Tunkarbeit  ist, 
abgesehen  von  der  Rücksicht 
nähme  auf  eine  möglichst  gleich- 
mässige  Auflagerung  der  Masse 
an  die  Hölzchenenden,  also  mög- 
lichst gleichartige  Form  und 
Grösse  der  Köpfchen,  beson- 
ders darauf  zu  achten,  dass, 
was  hei  schlecht  gefüllten  Rah- 
men nicht  selten  vorkommt, 
die  einander  sehr  nahe  ste- 
henden Hölzchenenden  nicht  durch  zwischen  dieselben  eingedrungene  und  haften- 
hleibende  Masse  oder  was  gleichfalls  oft  der  Fall  ist,  durch  aus  den  Rahmen 
ausgefallene  Hölzchen,  die  bei  Einführung  in  die  Masse  sich  mit  dieser  bedecken 
und  zwischen  den  Hölzchenenden  haften  bleiben,  zusammenkleben.  Denn  nach  dem 
Eintrocknen  der  so  an  mehreren  Hölzchen  gleichzeitig  haftenden  Masse  kann 
es  nur  zu  leicht  Vorkommen,  dass  beim  nachherigen  Ausnehmen  der  Hölzchen  aus 
dem  Rahmen  solche  zusammengctrocknete  Hölzchen  auseinander^gerissen  werden 
und  dadurch  die  Entzündung  der  Masse  bez.  des  ganzen  RahmeninhalteB  eintritt. 

Es  soll  daher  als  Regel  gelten,  dass  jeder  einzelne  Tuokrahmen  nach  dem 
Aufträgen  der  Zündmasse  dnrcligesehen  werde,  damit  solche  Fehler  durch  Aus- 
einanderrücken enganeinander  stehender  Hölzchenenden , sowie  Heransnehmen 
herausgefallener  und  an  den  Hölzchenenden  kleben  gebliebener  Hölzchen  mittels 
einer  Pinzette  beseitigt  werden  können,  ehe  der  Rahmen  zum  Trocknen  gebracht 
wird. 
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Das  Trocknen  der  getunkten  Hölzer  erfolgt  steta  in  besonderen  Trocken- 
räumen, io  welchen  Stellagen  angebracht  sind,  auf  welche  die  Tunkrahmen  so 
aufgelegt  werden,  dass  die  getunkten  Hölzchenenden  nach  abwärts  gekehrt  sind, 

Bei  grösseren  Anlagen  findet  man  häufig  grosse  Trockenräume,  welche 
mittels  Caloriferen  beheizt  werden,  mit  Qeleiseanlagen  zur  bequemen  Bewe- 
gung der  Fahrständer  versehen  sind  und  eine  einheitliche  Ventilation  haben.  Es 
ist  indessen  rationeller  und  besonders  im  sanitären  Interesse  der  Arbeiter 
vortheilhafter,  statt  einzelner  grosser  Trockenräumc  ein  System  von  kleinen  Trocken- 
kammern anzuwenden,  deren  jede  für  sich  beheizt  und  ventilirt  werden  kann  und 
die  überdies  von  einander  durch  feuersichere  Wände  getrennt  sind.  Die  Vortheile 
einer  solchen  Einrichtung,  die  allerdings  etwas  grössere  Anlagskosten  erheischt, 
sind  einleuchtend,  wenn  man  erwägt,  dass  beim  Einträgen  der  getunkten  Rahmen 
in  eine  grosse  Trockenkammer  die  Arbeiterschaft,  während  des  Aufenthaltes 
in  dieser,  die  mit  Phosphordämpfen  beladene  Luft  in  derselben  einathmeo 
muss,  oder  aber  der  TrocknungBprocess  in  der  Kammer  während  des  Ein- 
tragens  vollkommen  unterbrochen  werden  müsste,  und  dass  weiters  für  den  Fall, 
als  ein  oder  der  andere  Rahmen  in  der  Trockenkammer  Feuer  fängt,  der  ganze 
Belag  einer  solchen  Kammer  verloren  ist. 

Bei  kleineren,  höchstens  für  die  Aufnahme  einiger  hundert  Rahmen  be- 
rechneten Trockenkammern  kann  dagegen  dio  Arbeit  des  Einlegens  in  der  völlig 
kalten  Kammer  vorgenommen  werden,  während  in  den  übrigen  Kammern  der 
Trockcnprocess  ruhig  seinen  Fortgang  nimmt,  und  im  Falle  der  Entzündung  eines 
Rahmens  ist  doch  nur  eine  verhältnissmässig  kleinere  Menge  des  Productes  ver- 
loren, wenn  dafür  Vorsorge  getroffen  ist,  dass  der  Brand  ans  einer  Kammer  sich 
nicht  in  die  übrigen  fortpflanzen  kann. 

Die  Beheizung  der  Trockenkammern  wird  vielfach  mittels  von  einer  cen- 
tralen Lnftheizungsanlage  gelieferter  erwärmter  Luft  bewirkt,  welche  von  unten 
her  in  die  Kammern  eingeführt  wird,  während  in  entgegengesetzter  Lage  Ab- 
züge angebracht  sind,  durch  welche  die  Luft  nach  Aussen  abgeführt  wird.  Die 
Eintrittsöffhungen  für  die  warme  Luft,  sowie  die  Abzüge  für  die  abzuleitende 
Luft  sind  mit  von  Aussen  her  regulirbaren  Schiebern  zu  versehen,  und  überdies 
ist  es  geboten,  für  die  abzuleitende  Luft  besondere,  gemauerte  oder  eiserne  Dnnst- 
abzugsrohre  anzubringen,  welche  von  Aussen  her  dicht  verschlossen  werden  können, 
um  für  den  Fall  eines  Brandes  in  der  Kammer  durch  rasches  Abschlüssen  aller 
Zutritts-  und  Abzugsöffnungen  das  Feuer  möglichst  rasch  unterdrücken  zu  können. 

Statt  der  Beheizung  mittelst  Caloriferen  kann  man  natürlich  ebensowohl 
eine  Beheizung  mittelst  Dampf  oder  Warmwasser  anwenden  und  es  ist  namentlich 
für  Trocknungsanlagen,  welche  aus  einem  Systeme  einzelner  kleiner  Kammern 
bestehen,  die  Warmwasserheizung  besonders  empfehlenswert!),  weil  sie  die  grösste 
Sicherheit  gegen  die  Gefahr  der  Ueberheizung  bei  verhältnissmässig  geringem 
Brennmaterialaufwande  gewährt.  Dass  natürlich  die  Thüren  der  Trockenräume 
möglichst  dicht  schliessen  müssen,  und  daher  vorteilhaft  mit  einer  besonderen 
Fugendichtung,  ftlr  welche  sich  die  gegenwärtig  sehr  billig  zu  beschaffenden 
Asbestschnüre  sehr  gut  eignen,  versehen  werden,  ist  selbstverständlich. 

Der  Trocknungsprocess  selbst  muss  möglichst  langsam  und  allmälig  geführt 
werden  und  soll  die  Temperatur  in  den  Trockenkammern,  für  deren  Controls 
besondere  Thermometer  vorhanden  sein  müssen  (die  in  besonders  zweckmässig 
eingerichteten  Fabriken  als  Signalapparate  fungiren,  welche  bei  Ueberschreitung 
der  Maximaltemperatur  ein  Läutewerk  auslösenj  nicht  Uber  32°  C.  sich  erheben. 
Bei  zu  raschem  Gange  des  Trocknungsprocesses,  der  namentlich  anfangs  durch 
entsprechende  Mässigung  des  Luft-Abzuges  aus  der  Kammer  möglichst  vermieden 
werden  muss,  trocknet  die  Masse  der  Köpfchen  an  der  Oberfläche  rasch  ab  und 
es  bildet  sich  eine  harte  Schichte  (Glashaut),  durch  welche  das  Entweichen  der 
Feuchtigkeit  aus  dem  Innern  der  Masse  wesentlich  verzögert  wird,  was  zur  Folge 
hat,  dass  Bolche  Hölzchen  beim  Anreiben  leicht  sprühen  und  breunende  Zünd- 
masse  umherschleudern. 
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lat  der  Trocknungsprocess  beendet,  waa  leicht  daran  za  erkennen  ist,  dass 
die  Köpfchen  beim  Drucke  mit  der  Kante  dea  Fingernagels  keinen  Eindruck  zeigen, 
eo  wird  die  Heizung  der  Trockenkammern  abgestellt,  dafür  die  Oeffnungen  für 
die  Ztifnhr  kalter  Luft,  mit  welcher  jpde  Trockenkammer  vorsehen  sein  muss, 
geöffnet  und  gleichzeitig  die  Klappen  der  Dunstabzltge  aufgemacht,  um  einen 
kräftigen  Luftzug  in  den  Kammern  zu  erregen  und  die  mit  Phoaphordämpfen  ge- 
schwängerte Luft  der  Kammern  abzuleiten,  und  wenn  hiedurch  die  Kammer  ent- 
sprechend abgckllhlt  ist,  werden  endlich  die  Thllren  völlig  geöffnet  und  nach  so 
erfolgter  gründlicher  Lüftung  der  Kammern  die  Rahmen  herausgeholt,  um  die 
nunmehr  fertigen  Hölzchen  aus  denselben  herauszunehmen. 

Diese  Arbeit,  das  Ausnehmen,  Auslegen  oder  Ausziehen  der  Hölz- 
chen wird  häufig  von  der  Hand  auagcfUhrt,  doch  verwendet  man  neuerer  Zeit 
in  grösseren  Fabriken  hiezu  anch  besondere  Maschinen  (Auslege-  oder  Abfüll- 
maschinen). 

Beim  Auslegen  mit  der  Hand  wird  so  vorgegangen,  dass,  nachdem  man  die 
zur  Fixirnng  des  oberen  VerschlussstUckes  der  Tunkrahmen  dienenden  Keile, 
Stifte  oder  Schrauben  abgenommen  nnd  das  Verschlussstuck  selbst  abgehoben  hat, 
die  auf  dem  obersten  Lättchen  liegenden  Hölzchen  zusammenstreift,  indem  man 
mit  der  rechten  Hand  gegen  die  Köpfchen,  mit  der  linken  gegen  die  unteren 
Enden  der  Hölzchen  fasst  und,  während  man  mit  den  Händen  den  beiden  Seiten 
des  senkrecht  gegen  die  Brust  des  Arbeiters  gestellten  Tunkrahmen  entlang,  in 
der  Richtung  gegen  die  Brust  zu  herfährt,  die  Hölzchen  zusammen  schiebt  und 
die  so  zusammengefassten  Hölzchen  mit  der  rechten  Hand  ablegt.  Hierauf  wird 
die  entleerte  Latte  abgehoben,  die  frei  gelegten  Hölzchen  der  nächstfolgenden 
Latte  in  gleicher  Weise  zusammengestreift  u.  s.  f.  bis  der  ganze  Rahmen  ent- 
leert ist.  Hiebei  wird  zur  Vereinfachung  und  Beschleunigung  der  Arbeit  häufig 
auch  so  vorgegangen,  dass  aus  dem  geöffneten  Tunkrahmen  je  8 — 10  Latten  auf 
einmal  herausgenommen  und  jeder  solche  Stoss  frei  auf  den  Arbeitstisch  gestellt 
und  die  Hölzchen  ans  einem  solchen  Stosse  gemeinschaftlich  ausgezogen  werden. 
Hiebei  ist  es  jedoch  erforderlich,  dass  vor  dem  Abheben  eines  solchen  Latten- 
stosses  die  Hölzchen,  welche  mit  der  Köpfchenseite  2 — 3 em  aus  dem  Tunk- 
rahmen hervorragen,  etwas  zurückgedrückt  werden,  da  andernfalls  der  Lattenstoss 
nach  der  Köpfchenscite  das  Uebergewicht  nehmen  und  Umfallen  würde. 

Bei  Tunkrahmen,  welche  wie  die  Sebold’schen  nicht  auseinander  genommen 
werden,  müssen  die  Hölzchen  zwischen  den  Lättchen  hervorgezogen  werden, 
wesshalb  es  erforderlich  ist,  dass  die  zu  entleerenden  Tnnkrahmen  festgeklemmt 
werden,  damit  sie  völlig  feststehen.  Man  hat  für  die  Arbeit  des  Auslegens  be- 
sondere Tische  (Auslegetische),  welche  für  das  Festklemmen  von  Rahmen,  welche 
nicht  auseinander  genommen  werden,  mit  Nuthen  oder  mit  feststellbaren  Leisten 
versehen  sind,  in  welche,  bez.  zwischen  welche  die  zu  fixirenden  Tunkenrahmen 
mit  der  Unterleiste  eingeschoben  und  so  festgestellt  werden  können. 

Da  es  beim  Ausnehmen  der  Hölzchen  nicht  selten  vorkommt,  dass  einzelne 
Hölzchen  Feuer  fangen  und  also  ganze  Päckchen  oder  selbst  ganze  Rahmen  sich 
entzünden,  so  muss  Vorsorge  dafür  getroffen  sein,  dass  ein  rasches  Ablöschen 
möglich  ist.  Zu  diesem  Zwecke  werden  in  nächster  Nähe  der  Auslegetische  flache 
Pfannen  aufgestellt,  welche  mit  feinem  Sande  gefüllt  sind,  in  welchen  die  brennend 
gewordenen  Hölzchen  oder  Rahmen  hineingedruckt  werden,  wodurch  das  sofortige 
Erlöschen  derselben  herbeigeflthrt  wird.  Die  ausgenommenen  Hölzchen  werden 
entweder  in  besondere  Kästen  abgelegt,  aus  denen  sie  in  die  Schachtclfüllmaschine 
übertragen  werden  können,  oder,  was  bei  dem  von  der  Hand  besorgten  Ausnehmen 
am  häutigsten  der  Fall  ist,  direct  in  die  vorbereiteten  Schachteln  eingelegt.  Gut 
eingetlbte  Arbeiterinen,  nnd  es  werden  zu  der  ziemlich  leichten  Arbeit  des  Aus- 
nehmens meistens  Mädchen  verwendet,  können  in  10  Stunden  bis  200.000  Hölz- 
chen ausnehmen  und  paquettiren. 

Von  Au slegemaschinen  haben  namentlich  jeno  von  Beck  und  besonders 
jene  von  Sebold  (D.  R.  Pat.  17.857)  Eingang  gefunden,  welche  letztere  den 
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Vorlheil  hat,  dass  sie  sehr  wenig  Kraft  braucht  und  gerluschlos  arbeitet.  Im 
Allgemeinen  bieten  die  Auslegemaschinen  indess  keine  besonderen  Vortheile, 
denn  wiewohl  bei  ihrer  Anwendung  die  Gefahr  der  Entzündung  von  Hölzchen 
vermindert  — keineswegs  jedoch  völlig  beseitigt  wird  — und  sie  mehr  zu  leisten 
gestalten  (eine  eingetlbte  Aibeiterin  kann  mit  der  Sebold’sclien  Maschine  leicht 
GUO  Rahmen  pro  Tag  entleeren  und  ohne  Schwierigkeit  zwei  Maschinen  zugleich 
bedienen),  so  wird  durch  den  Umstand,  dass  die  Maschine  die  Hölzchen  nicht 
direct  in  die  Schachteln  zu  legen  vermag,  sondern  sie  nur  in  Fllllkästen  ablegt, 
aus  welchen  sie  erst  in  Schachteln  eingelegt  werden  müssen,  nicht  viel  erspart, 
wenn  nicht  zugleich  eine  Schachtclfüllmaschine  in  Verwendung  steht.  Zudem  sind 
die  Maschinen  ziemlich  complicirt  und  verlangen  ein  intelligenteres  Bedienungs- 
personale, wenn  nicht  fortwährende  Störungen  eintreten  sollen.  Sie  haben  daher 
bisher  keine  nennenswerthe 
Verbreitung  in  der  Praxis  ge- 
funden, und  wo  eine  Auslege- 
inaschine  in  Verwendung  steht, 
ist  es  fast  nur  die  S c b o I d’- 
8 che,  welche  man  antrilTt. 

Bei  dieser,  von  welcher  die 
beistehende  Figur  5979  eine 
Ansicht  gibt,  ist  im  Wesen! 
liehen  dasselbe  Princip  ange- 
wendet, auf  welchem  die  Se- 
bold’schc  Einlegt  masehine  be- 
ruht, beziehungsweise  sie  ist 
gewissermassen  eine  Umkeh- 
rung jenes  Principe.  Wie  bei 
jener  werden  die  Lättchen  des 
aufgelegten  Rahmens  durch  von 
den  Seiten  her  eingefübrte 
Zähne  auseinander  gerückt  und 
die  hiedurch  lose  gewordenen 
Hölzchen  in  die  einzelnen  Ca- 
näle eines  unter  dem  Rahmen 
verlaufenden  Rostes  gedrückt, 
in  welchem  sie  zusammenge- 
streift und  gleichliegend  in  den 
unter  dem  Roste  befindlichen 
Füllkasten  abgelegt  werden.  Bezüglich  der  näheren  Details  des  ziemlich  coropli- 
cirten  Mechanismus  muss  auf  die  oben  angeführte  Patentbeschreibung  verwiesen 
werden. 

Die  PhosphorzUndhölzchen  werden,  wenn  sie  in  der  im  Vorstehenden  be- 
schriebenen Weise  fertig  gestellt  sind,  für  gewisse  Zwecke  noch  einer  Schönung, 
bezw.  Veredlung  unterzogen  u.  z.  lackirt,  metallisirt  oder  endlich  brillantirt.  Die 
zu  diesem  Zwecke  erforderlichen  Arbeiten  müssen  natürlich  vorgenommen  werden 
solange  die  Hölzchen  noch  in  dem  Tunkrahmen  stecken,  also  vor  dem  Auslegen 
der  Waare. 

Das  Lackiren  der  Phosphorhülzchen,  das  nicht  allein  den  Zweck  hat,  den 
Köpfchen  ein  schöneies  Aussehen  zu  geben,  sondern  zugleich  die  Bedeutung  eines 
Schutzmittels  gegen  den  Einfluss  von  Feuchtigkeit  hat  und  sohin  namentlich  für 
die  zum  Exporte  auf  dem  Seewege  bestimmten  besseren  ZUndhölzchensorten  häufig 
in  Anwendung  kommt,  wird  einfach  in  der  Art  vorgenommen,  dass  die  scharf 
getrockneten  Hölzchenköpfe  durch  Tunken  in  einem  Weingcistlack  mit  einer 
schwachen  Lackschichte  überzogen  werden. 

Die  Arbeit  erfolgt  einfach  in  der  Art,  dass  die  aus  der  abgekühlten  Trocken- 
stube kommenden  Rahmen  direct  in  eine  flache  Pfanne  getunkt  werden,  in  welcher 
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eine  0.6 — 0.76'“*  Lohe  Schichte  des  Lacks  sich  findet,  der  aufgetragen  werden 
soll.  Das  Tanken  muss  rasch  geschehen,  damit  der  Lack  in  der  Pfanne  nicht 
durch  Abdunsten  von  Alkohol  zu  concentrirt  wird,  da  sonst  die  Lackschichte  zu 
dick  wird  und  die  Entztlndung  der  Hölzchen  erschwert. 

Die  in  Lack  getunkten  Rahmen  werden,  nach  dem  Abspritzen,  mit  der 
Köpfchenseite  nach  unten  auf  Gestelle  gelegt  und  hier  abtrocknen  gelassen,  was 
am  besten  in  der  Trockenstube  geschieht  und  nach  kurzer  Zeit  (in  '/4  — längstens 
'/„  Stunde)  beendet  ist. 

Man  verwendet  entweder  farblose  Lacke  oder,  wenn  man  die  Absicht  hat 
den  Köpfchen  zugleich  eine  bestimmte  Färbung  zu  geben,  farbige  Lacke,  indem 
man  entweder  eine  fein  geschlämmte  Deckfarbe  mit  dem  Lack  anrllhrt  oder  aber 
einen  im  Weingeist  löslichen  Farbstoff  in  dem  Lacke  auflöst. 

Gute  Vorschriften  ftlr  die  Herstellung  solcher  Lacke  sind  folgende:  Farb- 
lose Lacke:  o)  1 Liter  Alkohol  (90%)  und  260  Grm.  Sandrak  in  Körnern  werden 
in  gelinder  Wärme  (bei  36 — 40°  C.)  unter  öfterem  Umschtltteln  in  einer  Blech- 
flasche digerirt  nach  erfolgter  Lösung  absetzen  gelassen  und  das  Klare  ab- 
gegossen oder  durch  Baumwolle  filtrirt.  b)  300  Grm.  Schellack  werden  in  1 Liter 
Alkohol  (90%)  in  der  Wärme  gelöst,  anderseits  werden  80  Grm.  Colophonium 
in  2 Liter  Alkohol  gelöst,  beide  Lösungen  zusammengemischt  und  wenn  nöthig 
Uber  Baumwolle  filtrirt.  c)  100  Grm.  Sandrak  und  25  Grm.  venetian.  Terpentin 
werden  in  */a  Liter  Alkohol  (90%)  gelöst. 

Für  farbige  Lacke,  u.  z.  Decklacke,  setzt  man  je  nach  der  Farbe,  welche 
erzielt  werden  soll,  Ultramarin,  Chromgelb,  Chromroth,  Menggrün  etc.  den  Lacke 
zu,  doch  ist  es  unerlässlich,  dass  der  Farbkörper  fein  geschlämmt  und  mit  dem 
Lacke  gleichmässig  gemischt  wird.  Man  verwendet  pro  1 Liter  des  Lackes 
50 — 80  Gr  des  Farbstoffes.  Es  empfiehlt  sich  jedoch  nicht  solche  Farblacke  zu 
verwenden,  da  es  ungemein  Bchwer  ist,  Egalfärbungen  mit  denselben  zu  erzielen, 
weil  es  kaum  vermeidlich  ist,  dass  sich  während  des  TunkenB  ein  Theil  des 
suspendirten  Farbkörpers  aus  der  Flüssigkeit  absetzl,  weshalb  dieselbe  stets  mög- 
lichst in  Bewegung  gehalten  werden  muss. 

Viel  zweckmässiger  ist  es,  zur  Herstellung  farbiger  Lacke  lösliche  Farb- 
stoffe zu  verwenden  und  die  zu  lackirende  ZUndmasse  weise  zu  halten,  was  bei 
Anwendung  von  Massen  mit  Zinkweisszusatz  leicht  erreicht  werden  kann.  Farb- 
stoffe, die  sich  zu  solchem  Zwecke  eignen,  sind:  Fuchsin  fUr  Roth,  Eosin  für 
Rosa,  Anilinorange  fUr  Orange,  Pikrinsäure  fUr  Hellgelb,  Methylenblau  fUr  Blau, 
Methylgrlin  fllr  Grün  u.  s.  w.  Die  Menge  des  zuzusetzenden  Farbstoffs  richtet 
sich  nach  der  Intensität  der  Färbung,  die  man  erzielen  will,  und  es  ist  am  Zweck- 
mässigsten  die  betreffenden  Farbstoffe  in  concentrirter  alkoholischer  Lösung  vor- 
räthig  zu  halten  und  bei  Bedarf  dem  jeweilig  zu  verwendenden  Lacke  so  viel  von 
der  betreffenden  Lösung  zuzusetzeu,  als  zur  Erzielung  deB  erwünschten  Färbungs- 
grades erforderlich  ist. 

Nicht  selten  verwendet  man  für  die  Herstellung  feiner  Sorten  von  Zünd- 
hölzchen Lacke,  welche  einen  Zusatz  eines  wohlriechenden  Harzes  enthalten.  Als 
solche  werden  gewöhnlich  Benzoeharz  oder  Weihrauch,  wohl  auch  Styrax  ver- 
wendet. Vorschriften  für  solche  Lacke  sind  z.  B.  250  Gr.  Benzoe,  250  Gr.  San- 
drak, 1-5  L.  Alkohol  (95  Proc.)  oder  200  Gr.  Sandrak,  50  Gr.  venet.  Terpentin, 
200  Gr.  Weihrauch,  100  Gr.  Styrax,  3 L.  Alkohol  (96  Proc  ).  Der  Zusatz  von 
venetian.  Terpentin  zu  derlei  Lacken  hat  wesentlich  den  Zweck  die  Lackschichte 
etwas  weniger  spröde  zu  machen.  Zu  demselben  Zwecke  wendet  man  auch  Zu- 
sätze von  Glycerin  oder  von  Kicinusöl  zum  Lack  an.  Von  Glycerin  darf  höchstens 
1 Proc.  (also  10  Gr.  pro  1 L.),  von  Ricinusöi  höchstens  '/io  Pf00-  a'80  * Gr.  pro 
L.  verwendet  werden. 

Das  Metallisiren  der  Hölzchen,  das  namentlich  früher  sehr  beliebt  war, 
gegenwärtig  aber  verhäitnissmässig  seltener,  fast  nur  noch  für  die  Herstellung 
von  Brillanthölzchcn  ausgcfllhrt  zu  werden  pflegt,  beruht  auf  der  Herstellung  einer 
dünnen  Schichte  von  Schwefelblei  auf  der  Oberfläche  der  Köpfchen,  wodurch 
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diese  einen  silberähnlichen  metallischen  Glanz  bekommen  (8 i 1 b er k ö pfch en), 
der  namentlich,  wenn  er  als  Grand  unter  einer  farbigen  Lackschichte  verwendet 
wird,  sehr  schöne  Effecte  zu  erzielen  gestattet  (Brillantköpfchen). 

In  der  Kegel  werden  zur  Herstellung  von  metallisirten  Köpfchen  bleihaltige 
Zündmassen,  u.  z.  solche,  welche  mit  dem  sog.  Gemenge  hergestellt  sind,  zumeist 
die  gewöhnliche  braune  Zlindmaase  verwendet,  doch  lassen  sich  auch  Köpfchen 
aus  anderen  ZUndmassen  metallisiren,  wenn  man  sie  oberflächlich  mit  einem  dltn- 
nen  Ueberzuge  einer  bleihaltigen  Lösung  Uberzieht,  was  man  jedoch  nur  aus 
nahmsweise  zu  thun  pflegt.  Ein  wesentliches  Erforderniss  fUr  die  Erzielung  eines 
schönen  Silberglanzes  ist,  dass  die  Köpfchenmasse  dunkelfärbig  (braun,  dunkelgrau 
oder  schwarz)  ist;  auf  weissen  oder  hellfärbigen  Köpfchen  erscheint  der  Silber- 
glanz nie  schön. 

Um  die  Metallisirung  vorzunehmen,  werden  die  aus  der  Trockenstube  ent- 
nommenen, scharf  getrockneten  Hölzchen  zunächst  in  eine  schwache  Gummilösung 
getunkt,  um  die  äusserste  Oberfläche  der  Köpfchen  aufzuweichen  und  eine  geringe 
Menge  des  Bleigehaltes  der  Masse  aufzulösen.  Man  bereitet  zu  diesem  Zwecke 
eine  Lösung  von  1 Kg.  Senogalgummi  in  10  Liter  Wasser  bringt,  dieselbe  in  einer 
höchstens  0.5rm  hoben  Schichte  in  eine  flache  Tunkpfanne,  taucht  die  Rahmen 
auf  einen  Augenblick  in  diese  Lösnng,  wendet  sie  sodann  rasch,  so  dass  die 
Köpfchenseite  nach  oben  kommt  und  legt  die  Kähmen  so  auf  die  Gestelle  der 
Schwefelkammer,  in  welcher  sie  nun  der  Einwirkung  einer  schwefelwasserstoff- 
haltigen  Atmosphäre  ausgesetzt  werden.  Zu  diesem  Zwecke  stellt  man  an  mehre- 
ren Stellen  der  Kammer  Steinzeugtöpfe  auf,  in  welchen  man  grob  zerschlagenes 
Schwefcleisen  mit  verdünnter  Schwefelsäure  (1  Th.  Vitriolöl  auf  6-8  Th.  Wasser) 
Ubergiessl,  so  dass  es  völlig  davon  bedeckt  ist.  FUr  je  einen  etwa  5 L.  fassenden 
Topf  kann  man  50  Grm.  Schwefeleisen  und  ‘/4  Liter  verdünnte  Schwefelsäure 
rechnen. 

Um  hiebei  die  Arbeiter  möglichst  wenig  der  Belästigung  durch  das,  Übrigens 
auch  giftige  Schwefelwasserstoffgas  auszusetzen,  wird  so  vorgegangen,  dass  die 
Kammer  zunächst  mit  den  in  die  Gummilösung  getunkten  Rahmen  vollgesetzt 
wird,  und  nachdem  dies  geschehen  ist,  in  die  einzelnen  vorbereiteten,  mit  Schwc- 
feleisen  beschickten  Töpfe,  welche  bereits  in  der  Kammer  aufgestellt  sind,  rasch 
die  vorbereitete  verdünnte  Schwefelsäure  eingegossen  wird,  worauf  der  Arbeiter 
die  Kammer  verlässt  und  die  Thür  dicht  scbliesst.  Alle  Luftzüge  in  und  aus  der 
Kammer  müssen  schon  vorher  geschlossen  sein.  Man  lässt  nun  die  Gasentwicklung 
etwa  8 — 10  Min.  währen,  öffnet  hierauf  den  Abzug  nnd  die  Züge  für  die  reine 
Luft,  und  nachdem  man  einige  Minnten  zugewartet  hat,  hebt  man  die  Töpfe 
heraus,  um  sie,  wenn  sich  noch  Gas  entwickelt,  rasch  in  eine  zweite  inzwischen 
mit  vorgetunkten  Kähmen  beschickte  Kämmers  zu  übertragen,  oder  sie  zu  ent- 
leeren und  frisch  mit  Schwefeleisen  zu  beschicken. 

In  der  ersten  Kammer  wird,  nachdem  die  Thür  wieder  verschlossen  wurde, 
die  Trocknung  weiter  fortgesetzt,  bis  die  Köpfchen  wieder  völlig  abgetrocknet  sind. 

Bei  dieser  Arbeit  kommt  Alles  darauf  an,  dass  die  zu  metallisirenden  Köpf 
eben  vorerst  scharf  getrocknet  werden  und  dass  das  Tunken  in  Gummilösung 
und  das  Einsetzen  in  die  Schwefelkammer  möglichst  rasch  geschieht,  sowie  das 
endlich  auch  die  Entwicklung  des  Schwefelwasserstoffes  möglichst  stürmisch  erfolgt, 
so  dass  sich  die  Kammer  rasch  mit  dem  Schwefelwasserstoffgas  füllt.  Werden  diese 
Bedingungen  nicht  eingehalten,  so  fällt  der  Silberglanz  nie  gut  aus,  wird  matt, 
oder  tritt  überhaupt  nicht  auf,  da  er  nur  dann  schön  zu  Stande  kommen  kann, 
wenn  die  Einwirkung  des  Schwefelwasserstoffes  auf  die  noch  völlig  feuchte  Ober- 
fläche der  Köpfchen  erfolgt  und  wenn  eben  nur  die  äusserBte  Oberfläche  dieser 
Einwirkung  ausgesetzt  ist,  also  die  Masse  nicht  auf  eine  grössere  Tiefe  aufgeweicht 
ist,  was  bei  nicht  sehr  gut  vorgetrockneten  Hölzchen  leicht  geschieht. 

Viel  zweckmässiger  als  die  Entwicklung  des  Schwefelwasserstoffs  in  der 
oben  besprochenen  Weise  vorzunebmen,  ist  es,  einen  grösseren  continuirlichen  Ap- 
parat zur  Entwicklung  des  Gases  zn  verwenden,  von  der  Construction  der  für 
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die  Entwicklung  von  Wasserstoff  zu  Zwecken  des  Bloilöthens  benutzten  Apparate, 
und  die  Schwefelkammer  mittels  einer  Röhrenleitung  mit  diesem  Apparate  zu 
verbinden.  Man  hat  dann  die  Füllung  der  Kammer  mit  Schwefelwasserstoff  besser 
in  der  Hand  und  spart  an  Schwcfeleiscn  und  Säure. 

Sind  die  Hölzchen  nach  dem  Mctallisiren  vollkommen  trocken  geworden,  so 
werden  sie,  wenn  sie  als  Silberkrtpfcben  in  den  Verkehr  gebracht  werden  sollen, 
in  gewöhnlicher  Weise  aus  den  Kähmen  genommen,  oder  sie  werden  nun  noch 
behufs  der  Herstellung  von  B r i 1 lan  t k ö p fch en  mit  einer  Schichte  eines  färbi 
gen  Lackes  versehen  und  zu  diesem  Zwecke  in  der  oben  beschriebenen  Weise 
in  einen  mit  Anilinfarben  gefärbten  Lack  getunkt,  um  hierauf  getrocknet  und  dann 
erst  ausgenommen  zu  werden.  Man  verwendet  hierin  dieselben  Lacke,  wie  sie 
oben  angegeben  sind,  die  man  durch  Zusatz  der  geeigneten  Farbstofflötung  ge- 
färbt hat.  Man  kann  hiebei  auch  die  einzelnen  Rahmen  in  mehreren  Farblacken 
tunken,  indem  tnaD  Tunkpfannen  verwendet,  welche  durch  Zwischenwände  in 
mehrere  Abtheilungen  gctheilt  sind,  deren  jede  mit  einem  andersfarbigen  Lacke 
gefüllt  ist. 

Beim  Ausnehmen  der  Hölzchen  mit  Silberköpfchen  und  beim  Einfullen  der- 
selben in  Schachteln  ist  darauf  zu  achten,  dass  die  Köpfchen  nicht  durch  An- 
fassen  mit  feuchten  Händen  oder  Einpacken  in  feuchte  Schachteln  feucht 
werden,  da  hiedurch  der  S lberglanz  leidet,  matt  wird  oder  sich  gelb  und 
braun  färbt. 

Sollen  Hölzchen  metnlOsirt  werden,  welche  eine  bleifreie  Zdndmasse  haben, 
was  ausnahmsweise  Vorkommen  kann,  so  muss  der  zur  Bildung  des  Silberglanzes 
erforderliche  Bldgehalt  der  Gummilösung  zugesetzt  werden  und  also  das  Tunken 
der  Hölzchen  in  einer  mit  etwa  1 Proc.  Baipetersaurem  Blei  versetzten  Gummi- 
lösung vorgenommen  werden.  Im  Uebrigen  bleibt  die  Arbeit  die  gleiche. 

Mitunter  werden  Zündhölzchen  mit  färbigem  Holze  verlangt.  Die  Herstellung 
solcher  wird  stets  so  vorgenommen,  dass  die  fertig  geschnittenen  und  geputzten 
Hölzchen  vor  dem  Darren  gefärbt  werden,  indem  man  sie  einfach  in  einer  ent- 
sprechend concentrirten  FarbbrUhe  tränkt,  sie  Bodann  abtropfen  lässt  und  trocknet 
Zur  Färbung  verwendet  man  am  vortheilhaftesten  wasserlösliche  Anilin-  oder 
Napbtalinfarben,  die  am  ausgiebigsten  sind  and  die  feurigsten  Farben  liefern. 

Sicherheits-Zündhölzchen.  Wie  schon  in  dem  Eingangs  gegebenen 
historischen  Heberblicke  erwähnt,  hat  neuerer  Zeit  die  Fabrication  von  Zündhölz- 
chen, in  deren  Ztludmasse  kein  Phosphor  enthalten  ist,  mehr  und  in'hr  an  Bedeu 
tung  gewonnen  und  es  haben  sich  Zündhölzchen  dieser  Art,  welche  bei  dem  Um- 
stande, dass  die  Zündmasse  derselben  nichts  von  dem  zweifellos  sehr  giftigen 
gewöhnlichen  Phosphor  enthält,  thatsächlich  vor  den  gewöhnlichen  Zündhölzchen 
den  Vortheil  haben,  dass  sie  nicht  zu  Selbstmorden  oder  Meuchelmorden  miss- 
braucht werden  können  und  dass  auch  ihre  Herstellung  und  ihr  Gebrauch  jene 
Gefahren  nicht  im  Gefolge  hat,  welche  bei  den  gewöhnlichen  Phosphorbölzchen 
immerhin  bestehen,  gegenwärtig  so  sehr  eingebürgert,  dass  jede  grörsere  Zünd- 
hölzchenfabrik auch  solche  Zündhölzchen  erzeugen  muss. 

Man  kann  die  SicherheitszUndhölzcbnn  in  zwei  Kategorien  theilen. 

Die  erste  und  zweifellos  wichtigste  ist  jene,  welche  die  Zündhölzchen  um- 
fasst, deren  ZUndmasse  frei  von  Phosphor,  und  zugleich  so  beschaffen  ist,  dass 
sie  sich  nur  an  einer  bestimmten  Reibfläche  entzünden  lässt,  d.  s.  die  eigentli- 
chen SicherhcitszUndhölzchen,  oder  wie  sie,  mit  Rücksicht  darauf,  dass  die  Fabri- 
cation derselbem  zuerst  in  Schweden  mit  grösserem  Erfolge  eingeführt  worden  ist, 
allgemein  genannt  werden  — die  schwedischen  Zündhölzchen.*) 


*)  Die  ertte  Form,  in  welcher  diese«  Princip  Anwendung  fand,  war  jene  der  sogenannten 
Z w i t terz  ü nd  h ö lzcb  en,  da«  waren  lange  Hölzchen,  welche  an  einem  Ende  mit 
pbosphorfreier  Ziindmssse,  am  anderen  Ende  mit  einer  amorphen  Phosphor  enthaltenden 
KeibmasMe  verseilen  waren  und  dadurch  zur  Entzündung  gebracht  wurden,  dass  man 
sie  entzwei  brach  und  das  cino  Ende  gegen  das  andere  rieh. 
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Die  zweite  Kategorie  umfasst  solche  Products,  deren  ZUudmasse  zwar  frei 
von  gewöhnlichem  Phosphor  ist,  jedoch  nicht  selten  die  nichtgiftige  ModiGcatiou 
des  PhosphorB,  d.  i.  sog,  amorphen  Phosphor  enthält,  oder  aber  auch  von  diesem 
völlig  frei  ist,  die  jedoch  zur  Entzündung  keiner  besonders  präparirten  Reibfläche 
bedarf,  sondern  wie  eine  gewöhnliche  Phosphormasse  auf  jeder  beliebigen  Reib- 
fläche entztlndet  werden  kann. 

Die  erste  Art  von  Zündhölzchen  ist  unzweifelhaft  die  weitaus  wichtigere 
und  ihre  Erzeugung  wird  im  grösserem  Massstabe,  also  thatsächlich  fabrikamässig 
betrieben,  während  die  zweite  Art  von  Zündhölzchen,  welche  häußg  unter  dem 
Kamen  giftfreie  oder  Antiphosphor- Hölzchen  gehen,  fast  nur  eine 
besondere  Specialität  von  ziemlich  untergeordneter  Bedeutung  bildet,  die  keine 
irgend  nenneuBwerthe  Verbreitung  gefunden  hat. 

Es  soll  daher  zunächst  die  Fabrication  der  eigentlichen  Sicherhcitszündhölz 
chen  oder  schwedischen  Zündhölzchen  ihre  Besprechung  finden. 

Von  der  im  Vorstehenden  beschriebenen  Fabrication  der  gewöhnlichen  Phos- 
phorhölzchen unterscheidet  sich  diese  im  Wesentlichen  nur  durch  die  Verschie- 
denheit der  angewendeten  ZUudmasse  und  weist  nur  insoferne  gewisse  Verschie 
denheiten  in  Bezug  auf  die  sonstigen  Betriebseinrichtungen  und  die  Manipulations 
weise  auf,  als  durch  die  Anwendung  einer  phosphorfreien  ZUudmasse  die  Her- 
stellungsart dieser  gewisse  Arbeitsweisen  zulässt,  welche  bei  Verarbeitung  von 
phosphorhaltigen  Massen  nicht  anwendbar  wären,  und  als  andererseits  das  etwas 
abweichende  Verhalten  der  fllr  diese  Art  von  Zündhölzchen  verwendeten  Zünd 
massen,  insbesondere  die  etwas  geringere  Wärmeproduction  beim  Abbrennen  der- 
selben, die  Wahl  besonderer  Holzqualitäton,  eventuell  eiue  besondere  Vorbereitung 
des  zu  den  Hölzchen  zu  verwendenden  Holzmateriales  und  endlich  die  Wahl 
einer  der  Ztlnduug  günstigeren  Form  der  Hölzchen  für  die  Erzielung  einer  ent- 
sprechenden Sicherheit  der  Zündung  vorteilhaft  erscheinen  lässt. 

ln  dieser  Hinsicht  ist  bemerkenswert,  dass  die  fUr  die  Fabrication  von 
SicherheitszUndhölzchen  anzuwendenden  Hölzchen  aus  einem  möglichst  porösen  und 
darum  leicht  entzündlichen  Holze  hergestellt  werden  mUssen  und  dass  man  den 
selbon  eine  möglichst  scharfkantige  Form  gibt,  wobei  man  zugleich  behufs  Er- 
haltung der  vollen  Porosität  des  Holzes  jegliche  Verdichtung  der  Holzsubstanz 
beim  Schneiden  der  Hölzchen  vermeidet. 

Aus  diesem  Grunde  wird  zur  Herstellung  der  Hölzchen  fUr  Sicherheits- 
ZUndwaaren  mit  Vorliebe  Espen-,  dann  Silberpappel-  und  Weidenholz,  sowie  Pyramiden- 
pappelholz,  in  zweiter  Reihe  Linden-,  Birken-,  Fichten  und  Tannenholz  verwendet 
Von  diesen  ist  das  Espenholz,  seiner  schönen  Weisse  und  Weichheit  wegen,  be- 
sonders bevorzugt,  während  das  diesem  zunächst  kommende  Holz  der  Silberpappel 
und  der  Weide,  welche  beide  eine  röthlicbe  Färbung  zeigen,  und  das  Holz  der 
Pyramidenpappel,  das  einen  grünlichen  Stich  hat,  vorzugsweise  da  verwendet 
werden,  wo  das  Espenholz  nicht  gleich  billig  zu  beschallen  ist.  Das  mehr  gelb- 
liche Holz  der  Birke,  dann  das  bräunliche  Holz  der  Fichte  und  Tanne  findet  nur 
für  billigere  Qualitäten  der  Zündhölzchen  Verwendung,  während  das  bei  uns  zu 
Lande  ziemlich  theuere  Lindenliolz  Überhaupt  nur  ausnahmsweise  zur  Herstellung 
von  Zündhölzchen  verwerthet  wird. 

Bezüglich  des  Alters  und  der  Schlagzeit,  dann  der  Art  der  Trocknung  des 
zu  verarbeitenden  Holzes  gilt  dag  bei  Besprechung  der  Hölzchenerzeugung  oben 
Gesagte,  und  es  wäre  hier  nur  zu  bemerken,  dass  man  für  die  Herstellung  von 
S cherheitshölzchen,  namentlich  für  bessere  Qualitäten  solcher,  das  Holz  einem 
Auslauge-  oder  D ä m p fp ro c ess e unterwirft,  um  die  löslichen  Saftbestand- 
theile  möglichst  vollkommen  zu  entfernen  und  hiedurch  die  ZUndbarkeit  des  Holzes 
zu  erhöhen.  Es  ist  dies  insbesondere  für  geringere  Holzgattungeu  durchaus  nöthig. 

Zu  diesem  Zwecke  werden  die  gewöhnlich  auf  äO”11  Länge  zugeschnittenen 
Klötze  vor  Allem  entrindet,  wozu  man  nicht  selten  besondere  Rindenschälmaschinen 
anwendet,  und  durch  einige  Stunden  gedämpft  oder  geradezu  gekocht,  was  ent- 
weder in  einfachen  Bottichen,  mittels  direct  eiuströmenden  Dampfes,  oder  in  be- 
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sonderen  Dämpfern  geschieht.  So  gedämpftes  Holz  wird  nach  dem  Ablassen  der 
ßrUhe  geschnitten,  bez.  auf  Hölzchen  verhobelt. 

Hiezu  verwendet  inan  eine  oder  die  andere  der  im  Obigen  besprochenen 
Hölzchenschneidemaschinen,  seltener  Hobelmaschinen,  die,  wie  bereits  erwähnt 
stets  einen  gewissen  Grad  von  Verdichtung  des  Holzes  bedingen,  die  ftlr  Sicherheits- 
zUndhölzchen  gern  vermieden  wird. 

War  das  Holz  gedämpft,  so  wird  er  es  vor  dem  Schneiden  wieder  theilweise 
abtrocknen  lassen,  da  es  sich  auf  der  gewöhnlichen  Schneidmaschine  im  Btark 
nassen  Zustande  nicht  gut  schneidet  Um  nasses,  unmittelbar  vom  Dämpfer 
kommendes  Holz  zu  schneiden,  verwendet  man  neuerer  Zeit  besondere  Schäl- 
maschinen, mit  welchen  man  ganz  nach  Art  der  Fournier- Hobelmaschinen  aus 
dem  centrisch  auf  einer  drehbaren  Platte  (Mitnehmer)  befestigten,  in  Rotation  ver- 
setzten Holzklotze  ein  Fournier  von  der  Dicke  der  herzustellenden  Hölzchen 
Bchneidet,  bez.  abschält  und  den  so  abgeschälten  Span  durch  entsprechend  ge- 
stellte Messereben  zugleich  in  Streifen  von  der  der  Hölzchenlänge  entsprechenden 
Breite  schneidet,  die  sodann  zu  60 — 70  StUck  in  Paquette  zusammengelegt  und 
auf  einer  der  Häksclschneidemaschine  nachgebildeten  Abschlagmaschine  in 
Hölzchen  von  quadratischem  oder  rechteckigem  Querschnitte  zerschnitten  werden. 

Die  Verwendung  solcher  Schälmaschinen  fllr  die  Herstellung  der  Hölzchen, 
welche  namentlich  von  G.  8 e b o 1 d in  Dresden  und  von  A.  R o 1 1 e r in  Berlin  in  sehr 
zweckmässigen  Constructionen  geliefert  werden,  bUrgert  sich  speciell  für  Zwecke 
der  Sicherheitszündhölzchenfabrication,  die  zumeist  quadratische  oder  dache  Hölzer 
verarbeitet,  immer  mehr  ein,  da  diese  Maschinen  zugleich  zur  Herstellung  der  Holz- 
späne ftlr  die  Erzeugung  der  8panschachteln  gebraucht  werden  können  und  daher 
einem  doppelten  Zwecke  dienen.  Zudem  sind  derlei  Maschinen  sehr  leistungsfähig 
und  gestatten  bei  regelmässiger  Arbeit  und  Benutzung  einer  Abschlagmaschine  die 
Erzeugung  von  6 — 7 Millionen  Hölzchen  von  2 X 2mm  pro  10  Stunden,  hiebei 
bedarf  die  Schälmaschine  etwa  1 Pferdekraft  und  die  Abschlagmaschine  etwa 
'/j  Pferdekraft  zum  Betriebe  und  beide  zusammen  benöthigen  2 Mann  und  4 Burschen 
oder  Mädchen  zur  Bedienung. 

A.  Roller  in  Berlin  hat  Übrigens  auch  eine  grössere  Abschlagmaschine 
construirt,  welche  breite  Späne  (normal  364“m)  direct  auf  6 Hölzchenlängen 
schneidet,  so  dass  also  das  Schneiden  der  Späne  auf  der  Schälmaschine  entfällt, 
wodurch  die  Arbeit  der  Herstellung  von  Spanpaquetten  vereinfacht  wird.  Solche 
grosse  Abschlagmaschinen  liefern  bei  EiufUhrnng  von  Paquetten  von  50 — 60  Spänen 
mit  jedem  Schnitte  circa  400  gute  Hölzchen  und  sind  daher  noch  weit  leistungs- 
fähiger als  die  kleinen  Abschlagmaschinen. 

Die  in  einer  oder  der  anderen  Weise  geschnittenen  Hölzchen  werden  nun 
in  der  bereits  oben  beschriebenen  Weise  geputzt  und  aussortirt;  hiezu  bedarf  es 
bei  den  mit  der  Schälmaschine  und  Abschlagmaschine  hergestellten  Hölzchen, 
welche  nass  von  der  Maschine  kommen,  eines  vorherigen  Trocknungsprocesses. 

Hiezu  benutzt  man  entweder  gewöhnliche  Trockenstuben  oder  man  ver- 
wendet besondere  Trockenapparate,  welche  eine  Beschleunigung  des  Trocknungs- 
processes  ermöglichen.  Ein  solcher  ist  von  G.  Noback  in  Prag  nach  dem 
Principe  der  Malzdarre  construirt  und  namentlich  in  grossen  Fabriksanlagen  mit 
Vortheil  verwendet  worden,  während  für  mittelgrosse  Fabriken  der  Roller’sche 
Hölzchentrockenapparat  (vgl.  D.  R.  Pat.  14811)  als  sehr  leistungsfähig  und  öko- 
nomisch geschildert  wird. 

Sollen  die  Hölzchen  gefärbt  oder,  wie  dies  neuerer  Zeit  bei  besseren  Sorten 
von  SicherheitszUndhölzcben  häufig  der  Fall  ist,  zur  Vermeidung  des  Nachglimmens 
des  abgelöschten  Hölzchens,  mit  einem  Flammenschutzmittel  imprägnirt  werden, 
so  empfiehlt  es  sich  diese  Arbeit  vor  dem  Trocknen  vorzunehmen  und  erst  die 
gefärbten,  bez.  imprägtiirten  Hölzchen  zu  trocknen. 

Zum  Färben  der  Hölzchen  verwendet  man,  wie  bei  Phosphorhölzchen,  ge- 
wöhnlich wasserlösliche  Anilin-  und  Naphtalinfarben,  welche  man  in  dem,  dem 
beabsichtigten  Färbungsgrade  entsprechenden  Verhältnisse,  in  Wasser  löst  und  die 
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Hölzchen  in  der  so  hergestetlten  Farbbrühe  so  lange  macerirt,  bis  sie  gleichmässig 
von  der  Farbe  durchzogen  sind. 

Zur  Imprägnirung  der  Hölzchen  digerirt  man  die  Hölzchen  mit 
einer  2proc.  Lösung  von  phosphorsaurem  Ammoniak,  der  man  noch  1 — l‘/s  l’roc. 
Pbosphorsäure  zugesetzt  bat,  in  der  Wärme  durch  etwa  10  Minuten,  wahrend 
man  die  Brtthe  durch  indirecte  Dampfheizung  ständig  auf  einer  dem  Siedepunkte 
nahen  Temperatur  erhalt.  Statt  reinen  phosphorsauren  Ammoniaks  kann  man 
anch  eine  Lösung  verwenden,  welche  man  in  folgender  Weise  bereitet:  1 Kilo 
weissgebrannte  Knochen  (Knochenasche)  in  Pulverform  wird  in  einem  grösseren 
Steinzeugtopfe  mit  18  Liter  Wasser  angertlhrt  und  der  Mischung  unter  fort- 
währendem Rubren  ®/s  Kilo  engl.  Vitriolöl  in  einem  dUnnen  Strahle  zufliessen 
lassen.  Nachdem  das  bei  Einwirkung  der  Schwefelsäure  auftretende  Aufbrausen 
vorüber  ist,  lasst  man  die  Mischung  etwa  24  Stunden  stehen,  worauf  man  die 
Uber  dem  weissen  Bodensätze  stehende  Flüssigkeit  abgiesst  und  diese  mit  soviel 
von  Ammoniakwasser  versetzt,  dass  ein  in  dieselbe  eingetauchtes  blaues  Lackmus* 
papier  nur  mehr  sehr  schwach  geröthet  wird.  Man  setzt  hierauf  der  Mischung 
noch  so  viel  Wasser  zu,  dass  das  Oanze  70  Liter  Flüssigkeit  gibt,  lasst  noch 
24  Stunden  stehen  und  verwendet  die  klare  Flüssigkeit  zur  Impragnirung. 

An  Stelle  solcher  Präparate  lasst  sich  sehr  gut  auch  käufliches  schwefel- 
saures  Ammoniak,  von  dem  man  2'/8  Kilo  in  100  Liter  Wasser  löst,  zur  Im- 
pragnirung verwenden.  Man  erzielt  mit  diesen  Imprägnirungsmitteln  meist  bessere 
Resultate  und  arbeitet  auch  billiger  als  bei  Anwendung  der  für  die  Hölzchen- 
imprügnirung  gleichfalls  empfohlenen  übrigen  Präparate,  wie  Alaun,  phosphor- 
saures Natron,  wolframsaures  Natron  etc. 

Wichtig  ist  es  jedoch  bei  der  Imprägnirungearbeit  darauf  zu  achten,  dass 
die  ImprägnirungsflUssigkeit,  deren  Gehalt  an  Impragnirungsmittel  natürlich  hei 
fortgesetzter  Arbeit  abnimmt,  von  Zeit  zu  Zeit  durch  Zusatz  frischer  Imprägni- 
rungsflüssigkeit  in  der  erforderlichen  Concentration  erhalten  wird  und  man  thut 
daher  gut,  nach  wiederholter  Verwendung  der  ImprägnirungsflUssigkeit  eine  Partie 
der  zuletzt  imprägnirten  Hölzchen  zu  trocknen  und  zu  prüfen,  ob  sie  nicht  nach- 
glimmen. 

Bezüglich  des  Verbrauches  an  Imprügnirungsmittel  kann  man  rechnen,  dass 
das  Holz,  um  vor  dem  Nachglimmen  geschützt  zu  sein,  circa  1 Proc.  seines  Ge- 
wichtes an  phosphorsaurem  oder  schwefelsaurem  Ammoniak  enthalten  soll.  Da 
eine  Million  trockener  Zündhölzchen  von  normaler  Dimension  (6'06cm  Länge  und 
2 X 2mra  Querschnitt)  circa  120  Kilo  wiegt,  so  genügt  für  die  Imprägnirung 
einer  Million  Hölzchen  ca.  l‘/4  K.  phospborsaures  oder  schwefelsaures  Ammoniak. 

Sind  die  Hölzchen  durch  etwa  10  Min.  oder  */4  Stunde  in  der  heissen  Im- 
prttgnirungsflüssigkeit  digerirt  worden,  dann  werden  sie  berausgefassl  und  in  ein 
Uber  dem  Imprägnirungsbottich  aufgestelltes  Sieb  oder  einen  Weidenkorb  ein- 
geworfen und  abtropfen  gelassen,  worauf  sie  zum  Trocknen  gebracht  werden. 

Selbstverständlich  ist,  dass  man  mit  der  Imprägnirung  zugleich  eine 
Färbung  der  Hölzchen  vornehmen  kann,  wenn  man  der  ImprägnirungsflUssigkeit 
die  erforderliche  Farbe  zuaetzt. 

Auf  das  Trocknen  der  Hölzchen  folgt 
ganz  wie  bei  der  Phosphorhölzchenfabri- 
cation  das  Gleichlegen  der  Hölzchen. 

Man  bedient  sich  hierzu  derselben 
Gleichlegemaschinen,  wie  wir  sie  bei  der 
Fabrication  der  Phosphorztlndhölzchen  be- 
sprochen haben  oder  lässt,  wo  billige 
Arbeitskraft  verfügbar  ist,  das  Gleich- 
legen von  Kindern  mit  Hilfe  eines  Hand- 
gleichtegeapparates  verrichten.  Solche  Ap- 
parate, deren  Einrichtung  aus  der  Fig.  5980  ohne  Weiteres  verständlich  ist,  bat  man 
vortheilkaft  auch  da  zur  Verfügung,  wo  man  mit  der  Gleichlegemaschine  arbeitet, 
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da  eB  wohl  vorkommt,  dass  zeitweilig  kleinere  Partien  von  Holzdraht  gleich- 
zulegen sind,  um  derentwegen  man  nicht  erst  die  Manchine  in  Betrieb  setzen  will. 

Die  glcichgclegten  Hölzchen  werden  nun  wie  gewöhnlich  in  die  Tunkrahmen 
eingelegt,  egalisirt  und  behufd  des  nunmehr  vorzunchmenden  Paraffinireng  vor- 
gewärmt, wozu  man  ein  entsprechendes  erhitztes  Sandbad  verwendet.  Bei  der 
Arbeit  des  Vorwärmens  oder  Darrens  hat  man,  im  Kalte  als  imprägnirte  Hölz- 
chen gedarrt  werden  sollen,  darauf  zu  achten,  dass  solche,  namentlich  wenn  sie 
mit  schwefelsaurem  Ammoniak  imprägnirt  sind,  nicht  zu  stark  erhitzt  werden, 
weil  solche  viel  leichter  verkohlen  als  nicht  imprägnirte  Hölzer.  Es  ist  daher 
geboten  in  solchem  Palle  das  Sandbad  weniger  heiss  zu  halten  oder  die  Hölzchen 
nur  kuize  Zeit  in  dasselbe  einzulcgen. 

Beim  Paraffiniren,  und  Sicherheitszlindhölzchen  werden  gewöhnlich  nicht 
oder  nur  ausnahmsweise  geschwefelt,  wird  in  gleicher  Weise  vorgegangen,  wie 
bei  der  Fabrication  der  Phosphorhölzchen  beschrieben.  Man  rerwendet  vortheilhaft 
härtere  Sorten  von  Paraffin,  eventuell  Mischungen  von  solchem  mit  Stearin.  Auch 
weisses  Ceresin  hat  man  ftlr  die  Paraffinirung  verwendet.  Auch  hier  ist  es  von 
Wichtigkeit,  dass  die  in  Paraffin  getunkten  Kähmen  nach  dem  Abspritzen  rasch 
gewendet  werden,  damit  die  Ansammlung  von  Tröpfchen  der  Paraflinirungsmasse 
an  den  Hölzchenenden  vermieden  wird. 

Das  nun  folgende  Tunken  in  der  ZUndmasse  erfolgt  gleichfalls  wie 
bei  den  Phosphorhölzchen  besprochen,  doch  wendet  man  bei  Sicherheitsztlnd- 
hölzchcn,  wegen  des  Umstandes,  dass  im  Allgemeinen  mehr  ZUndmasse  aufgetragen 
werden  muss,  als  bei  Phosphorhölzchen,  Walzentunkmaschinen  nicht  mit  Vortheil 
an,  sondern  zieht  Tunkplattcn  oder  unter  Anwendung  des  Principes  der  Tunk 
platte  construirte  Tunkmaschinen  vor. 

Eine  namentlich  für  grössere  Fabriken  sehr  empfehlcnswerthe  solche  Tunk 
maschine  ist  die  neue  Tunkmaschine  von  A.  Koller  in  Berlin,  deren  Ein- 
richtung aus  der  bestellenden  Figur  5981  ersichtlich  ist. 
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Auf  einem  maaaiven  Gestelle  ruht  ein  hohler  King,  welcher  init  Dampf  gespeist  und 
also  geheizt  werden  kann.  Ueber  demselben  ist  auf  4 symmetrisch  vortheilten  Gleitrollen,  io 
deren  Peripherie  eine  Nuth  eingeschnitten  ist,  mit  einem  vorspringenden  Ringe  in  die  Nuthen 
der  Gleitrollen  einfallend,  die  kreisrunde  Tunkplatte  aufgelagert,  welche  mittels  eines  auf 
die  eine  der  Gleitrollen  wirkenden  Antriebes  in  rotirende  Bewegung  versetzt  werden  kann. 
Im  Centrum  ist  die  Platte  mit  einem  kreisförmigen  Ausschnitte  versehen,  in  welchem  ein 
nach  Oben  überragender  Ring  eingepasst  ist,  dessen  Rand  mit  Zähnen  besetzt  ist,  die  in  ein 
conisches  Zahnrad  eingreif-n,  das  an  der  Achse  einer  conischen  Walze  (der  Druckwalze) 
sitzt,  welche  mit  einer  Schichte  von  Kautschuk  überzogen  ist.  Das  Ende  der  Achse  dieser 
Druckwalze  ist  au  einem  in  Mitten  des  kreisförmigen  Ausschnittes  feststehenden  Zapfen  ein- 
gelenkt, wahrend  das  andere  Ende  der  Achse  in  einem  Lager  sitzt,  welches  zwischen  zwei 
Führungsleisten  mittels  einer  verstellbaren  Flügelschraube  gehoben  und  gesenkt  werden  kann. 
An  der  entgegengesetzten  Seite  des  Gestelles  ist  ein  Arm  befestigt,  welcher  das  in  eioem 
Gelenke  bewegliche  Ahstreichliueal  trägt,  das  dazu  bestimmt  ist,  die  vor  demselben  auf  die 
Tunkplatte  aufgetragene  Ziindmass»  zu  einer  gleichmässigen  Schichte  auf  der  Platte  ant- 
zustreichen,  wobei  die  Höhe  dor  Schichte  dnreh  das  Höher-  oder  Tiefersteilen  des  Abstreich- 
lineales regulirt  werden  kann.  Um  mit  dieser  Maschine  zu  arbeiten,  wird  vor  Allem  das 
Abstreichlineal  so  hoch  gestellt  als  die  Schichte  der  Zündmasse  gehalten  werden  soll,  anderer- 
seits wird  durch  Regulirnng  der  Flügelschraube,  und  wenn  es  nötliig  ist,  durch  Heben  oder 
Senken  des  Zahnkranzes,  welcher  gleichfalls  verstellbar  ist,  die  DruckwAlse  so  gestellt,  dass 
sie  auf  die  Hölzchenendon  eines  auf  die  Tunkplatte  aufgelegten  Tunkrahmens  eben  einen 
schwachen  Druck  ansübt.  Ist  dies  geschehen,  dann  versetzt  man  die  Tunkplatte  in  Rotation 
und  trügt  vor  dem  Abstreichlineale  die  vorbereitete  Zündmasse  auf,  so  dass  die  unter  dem 
Abstreichlineale  durchlaufende  Tunkplatte  mit  einer  völlig  gleichmässigen  Schichte  der  Masse, 
die  hinter  dem  Abstreichlineale  mit  vollkommen  glatter  Oberfläche  austreten  muss,  sich  be- 
deckt. Sobald  die  Tunkplatte  auf  solche  Weise  mit  Zündmasse  völlig  bedeckt  ist,  setzt  man 
unmittelbar  hinter  dem  Abstreichlineale  die  vorberoiteten  Tunkrahmen,  einen  nach  dem  anderen, 
die  parafTinirten  Hölzchenenden  nach  unten  gekehrt,  auf  die  Tunkplatte  auf.  Die  so  auf- 
gelegten Tunkrahmen  bewegen  sich  mit  der  rotirenden  Tunkplatte  weiter  und  gelangen  bei 
ihrer  Fortbewegung  unter  die  rotirende  Druckwalze,  durch  deren  Druck  die  Hölzchen  ent- 
sprechend tief  in  die  Zündmasse  eingedrückt  werden  und  dieselbe  aufnehmen.  Nachdem  die 
Rahmen  die  Druckwalze  passirt  haben,  werden  sie  sofort  abgehoben  und  auf  dem  fahrbaren 
Trockenständer  abgelegt,  mit  welchem  sie,  wenu  derselbe  gefüllt  ist,  in  die  Trockenstube  ge- 
bracht werden.  Gleichzeitig  wird  durch  zeitweiliges  Aufgeben  von  neuer  Zündmasse  dafür 
gesorgt,  dass  die  Massenschichte  in  gle!cber  Höhe  erhalten  wird.  Wenn  nöthig,  wird  durch 
Einlass  n von  Dampf  in  den  Hohlring  unter  der  Tunkplatte  die  Erwärmu  ig  dieser  und  dor 
auf  dieselbe  aufgetragenen  Zündmasso  vorgenommen. 

Mit  dieser  Maschine,  welche  zu  ihrem  Betriebe  etwa  */Ä  Pferdekraft  er- 
fordert und  daher  auch  leicht  von  der  Hand  getrieben  werden  kann,  ist  es  möglich 
bei  Bedienung  durch  zwei  Mann  pro  Tag  bis  12  Millionen  Hölzchen  zu  tunken. 

Die  getunkten  Kähmen  werden  nun  in  der  Trockenkammer  sehr  langsam, 
bei  20 — 25°  C.  getrocknet,  wobei  selbstverständlich  die  Vorsichtsmassregeln, 
welche  beim  Trocknungsproceßse  der  Phosphorhölzchen  beobachtet  werden  müssen, 
entfallen,  da  die  Ztlndmasse  der  Sicherheitshölzchen  keinen  Phosphor  enthält  und 
beim  Trocknen  derselben  somit  keine  Gefahr  des  Auftretens  von  Piiosphor- 
dämpfen  besteht. 

Was  die  Zusammensetzung  und  Herstellung  der  Sicherheit» 
zündmassen  anbclangt,  so  sind  für  diese  u.  z.  speciell  die  sog.  schwedischen 
Zündmassen,  das  chlorsaure  Kali  und  das  doppeltchromsiure  Kali  als  Oxydations 
mittel,  neben  welchen  wohl  hie  und  da  noch  Braunstein,  wohl  auch  Bleisuperoiyd 
verwendet  werden,  Hauptbestandteile,  während  Schwefel,  Schwefelkies,  Schwefel- 
antimon (Spiessglanzerz),  dann  Kohle,  z.  Th.  in  Form  von  Kuss,  als  die  im 
Gemenge  mit  den  Oxydationsmitteln  leicht  entzündbaren  Stoffe,  in  Verwendung 
stehen,  während  Umbra,  Casseler  Braun,  Caput  mortuum  als  Farbkörper,  Glas- 
und  Bimsteinpulver,  zur  Erhöhung  der  Reibung,  und  Gummi,  Traganthgnrami,  Leim, 
eventuell  auch  Dextrin  als  Bindemittel  Anwendung  finden. 

Die  wesentlichsten  Bestandteile  aller  dieser  Zündmassen  sind  chlorsaures  Kali 
einerseits  und  Schwefel  oder  ein  Schwefelmetall  andererseits,  während  die  übrigen 
Zusätze,  abgesehen  von  ihrer  Holle  als  Färbemittel  oder  als  Mittel  zur  Erhöhung 
des  Reibiingseffcctes,  wesentlich  die  Bedeutung  von  Mitteln  zur  Herabsetzung  des 
Explosior.svcrmögens  haben,  welches  Gemengen  von  ehlorsaurem  Kali  und  Schwefel 
oder  Schwefclmetallen  stets  zukommt  und  zwar  in  einem  um  so  höheren  Grade, 
als  die  Höhe  des  Gehaltes  an  ehlorsaurem  Kali  wächst.  Das  Bindemittel  muss 
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so  gewählt  sein,  dass  es  der  Masse  einen  genügend  festen  Zusammenhang  und 
ein  genügend  festes  Haften  am  Hölzchen  sichert,  ohne  im  Ueberschusse  vorhanden 
zu  sein.  Es  kann  als  Regel  gelten,  dass  nicht  mehr  als  35 — 45  Proc.  von  der 
Gesammtmenge  der  als  Oxydationsmittel  dienenden  Salze  an  Bindemittel  ver- 
wendet werden. 

Im  Folgenden  soll  eine  Anzahl  erprobter  Vorschriften  fUr  die  Herstellung 
guter  Sicherheitsztlndinassen  gegeben  werden,  in  welchen  die  angeführten  Ziffern 
Gewichtsthcile  angeben : 

A.  Braune  Ztlndmassen:  1.  45  chloraaures  Kali,  4 doppelt  chroms. 
Kali,  1 Schwefel,  2 Braunstein,  2'5  Umbra,  2’5  Caput  mortuum,  5 Glas,  10  Gummi 
arabicnm,  2-5  Leim. 

2.  48  chlorsaures  Kali,  8 doppelt  chroms.  Kali,  2 Schwofelblumen,  8 Braun- 
stein, 8 Caput  mortunm,  8 Umbra  oder  Glas,  3 Gummi  arabicum,  4 Leim. 

3.  80  chlorsaures  Kali,  10  doppelt  chromsaures  Kali,  2'5  Schwefelblumen, 
2*5  Schwefelantimon,  12  Casscler  Braun,  8 Caput  mortuum,  15  GlaBpulver, 
10  Gummi  arabic.,  2 Traganthgummi. 

4.  nach  Jette):  50  chlors.  Kali,  5 doppeltchroms.  Kali,  2*5  Schwefel, 
2*5  Braunstein,  2*5  Umbra,  1125  Caput  mortuum,  5 Glaspulver,  8*75  Gummi 
Senegal,  3*75  bester  Leim. 

5.  10  chlors.  Kali,  1*25  doppelt  chroms.  Kali,  0*3  Schwefel,  0*3  dreifach 
Schwefelantimon,  0.5  Colophonium,  2 Mennige,  1 Umbra,  1 Glaspulver,  1*5  Se- 
negalgummi, 0*2  Traganthgummi. 

6.  nach  Prof.  Dr.  Rossel  in  Winterthur:  53*8  chloraaures  Kali,  5 doppelt 
chromsanres  Kali,  3 Schwefel,  1*2  Colophonium  oder  Kreide,  12  Glaspulver, 
6 Eisenoxyd,  6 Braunstein,  10  arab.  Gummi,  3 Traganthgummi. 

B.  Hellbraune  Masse:  43  chlors.  Kali,  1*5  Schwefel,  4*8  Goldschwefel, 
1*5  Caput  mortuum,  0*2  Kuss,  15  Glaspulver,  1*25  Traganthgummi,  6 Leim. 

C.  Rothe  (Dänische)  Masse:  1.  30  chlors.  Kali,  5 Schwefel,  10  unter- 
schweOigsaures  Bleioxyd,  5 Bimstein,  3*7  Kreide,  4*3  Gummi  arabicum,  1*9  Leim 
(in  der  warmen  Leimlösung  0*8 — 0*9  Fuchsin  gelöst). 

2.  Masse  der  Buz’schen  Hölzchen:  59*3  chlors.  Kali,  21*6  chroms.  Baryt, 
2*3  Schwefel,  4 Glaspulver,  12*8  Gummi  und  Leim  1 Fuchsin. 

D.  Gelbe  Masse:  80  chlors.  Kali,  10  doppelt  chroms.  Kali,  10  Schwefel, 
25  Zinkweias,  15  Glaspulver,  12  Leim,  3 Traganthgummi. 

Durch  Zusatz  von  geeigneten  Anilinfarbstoffen  zu  der  letztgenannten  Zünd- 
massenmischnng  kann  man  beliebige  andere  Farben  der  Masse  erzielen,  wobei  es 
jedoch  zweckmässig  ist  den  Zusatz  von  doppelt  chroms.  Kali  ganz  wegzulassen 
und  an  Stelle  desselben  5 chlors.  Kali  mehr  zu  nehmen. 

Zur  Herstellung  der  Ztlndmassen  ist  es  erforderlich,  dass  die  einzelnen 
Bestandtheile  im  Zustande  feinster  Vertheilung  und  möglichst  innig  mit  einander 
gemengt  werden,  weil  andernfalls  die  Entzündung  derselben  unsicher  ist  und 
unter  Umstanden  unter  Explosion  erfolgt  und  das  Abbrennen  derselben  sehr 
ungleichmässig  wird. 

Es  gilt  daher  als  Regel,  dass  die  zur  Mischung  zu  verwendenden  Materialien 
vor  allem  fein  gemahlen  werden,  wozu  man  am  zweckmässigsten  Kugelmtlhlen 
oder  Mahltrommeln  verwendet.  Hiebei  ist  unter  allen  Umständen  festzuhalten,  dass 
das  chlorsaure  Kali  stets  nur  für  sich  allein  und  in  einer  Muhle 
vermahlen  werden  muss,  welche  vollkommen  rein  ist  und  auch  nicht  Spuren  von 
Schwefel  oder  Schwefelmetall,  Kohle  oder  organischer  Substanz  enthalten  darf, 
da  es  sonst  unvermeidlich  zu  Explosionen  kommt. 

Die  Übrigen  Gemengtheile,  ausgenommen  die  Bindemittel,  können  wohl  ge- 
meinschaftlich vermahlen  werden,  doch  ist  es  auch  bezüglich  dieser  zweck- 
mässiger, jeden  derselben  fUr  sich  fein  zu  vermahlen,  da  sich  bei  der  völlig  un- 
gleichen Härte  und  Sprödigkeit  der  einzelnen  Gemengtheile,  viel  leichter  ein 
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gleichmässiges  Mahlproduct  erzielen  lässt,  wenn  jedes  Materiale  fllr  eich  ver- 
raahlen  wird.  Namentlich  das  doppelt  chromeaure  Kali  wird  in  jedem  Falle  besser 
fllr  sich  gemahlen,  da  es  beim  Vermahlen  mit  Schwefel,  Schwefelmetallen  oder 
org.  Substanzen  leicht  zu  Reductionen  des  cbromsauren  Salzes  kommt.  Die  Binde- 
mittel werden  fllr  sieb  in  Wasser  gelöst,  Leim  Btets  unter  Anwendung  von  Wärme. 
Fltr  die  Lösung  genügt  bei  arabischem  Gummi  etwa  die  1 '/4fache  Menge,  bei 
Leim  die  2y,,fache  Menge  bei  Traganthgummi  die  10  - 12fache  Menge  Wasser 
zur  Lösung.  Die  Lösung  der  Bindemittel  wird,  wenn  eie  nicht  klar  ist,  heiss 
durch  ein  feines  Haarsieb  geseiht,  sodann  wird  in  dieselbe,  nachdem  sie  erkaltet 
ist,  das  gemahlene  chlorsaure  Kali  eingetragen  und  durch  fortgesetztes  Rtlliren 
gleichmässig  mit  derselben  gemischt.  Die  übrigen  Gemengtheile  werden  in  einem 
Kessel  zunächst  trocken  gemischt,  sodann  mit  Wasser  befeuchtet  und  bis  zum 
Verschwinden  aller  Klümpchen  verrieben,  worauf  die  Mischung  des  chlore.  Kalis 
mit  der  Lösung  des  Bindemittels  zngesetzt  und  der  Brei  nun  bis  zur  völligen 
Gleichmässigkeit  gerührt  wird. 

Um  eine  vollkommene  Homogenität  der  Masse,  die  beim  Rühren  mit  einem 
Rührscheit  nur  schwer  zu  erreichen  ist,  zu  erzielen,  wendet  man  nicht  selten 
Massenmühlen  an,  durch  welche  man  den  Zündmassenbrei  passiren  lässt.  Zu  diesem 
Zwecke  kann  man  sehr  wohl  eine  nach  Art  der  gewöhnlichen  Farbreibemühlen 
construirte  Mühle  verwenden.  Die  zum  Tunken  geeignete  Masse  muss  dickbreiig 
sein  und  ist  ihre  Consistenz  so  zu  wählen,  dass  beim  Eintunken  eines  Hölzchens 
in  dieselbe  die  zur  Bildung  eines  normalen  Köpfchens  eben  nöthige  Menge  der 
Masse  an  demselben  haften  bleibt,  ohne  abzufliessen.  Im  Falle  sie  zu  dickflüssig 
wäre,  lässt  sich  durch  nachträglichen  Wasserznsatz  immer  noch  abbelfen,  während 
eine  Masse,  die  zu  dünnflüssig  ist,  durch  Zusatz  eines  weiteren  Antheiles  des 
Pulvergemenges  verdickt  werden  muss.  Zum  Tunken  von  1 Million  Hölzchen  ist 
eine  Quantität  von  15 — 18  Kilo  Masse  erforderlich. 

Es  ist  zu  beachten,  dass  man  die  fertiggestellte  Zündmasse  nicht  durch 
längere  Zeit  in  Vorrath  halten  kann,  da  sie  bei  längerem  Stehen  eine  Entmischung 
erleidet,  indem  sich  die  specifisch  schwersten  Gemengtheile  z.  Th.  absetzen.  Man 
muss  darum  einen  etwaigen  Vorrath  an  Masse,  welcher  längere  Zeit  (mehrere 
Tage)  gestanden  hat,  vor  der  Verwendung  wieder  gleichmässig  mischen,  was  am 
einfachsten  durch  wiederholtes  Aufgeben  auf  die  Massenmühle  erfolgen  kann. 

Sind  die  Köpfchen  in  der  Trockenstube  völlig  trocken  geworden,  so  werden 
in  gleicher  Weise,  wie  bei  der  Fabrication  der  Phosphorhölzchen  beschrieben,  die 
Hölzchen  aus  den  Tunkrahmen  ausgenommen  und  in  Schachteln  gefüllt. 

Für  diese  Arbeit  ist  die  Anwendung  von  Auslegemaschinen  besonders 
empfehlenswert!),  da  die  Sicherheitszündhölzchen  beim  Auslegen  weit  weniger 
leicht  Feuer  fangen  als  Phosphorhölzchen. 

Man  verwendet  hiefür  in  grösseren  Betriebsanlagen  mit  Vortheil  combi- 
nirte  Maschinen,  welche  das  Auslegen  und  zugleich  das  Einfüllen  in  Schachteln 
besorgen. 

Eine  bewährte  Form  solcher  Maschinen  ist  die  Schachtelfüllma 
sch  ine  von  Roller  in  Berlin,  welche  in  der  beistehenden  Fig.  5982  darge- 
stellt ist. 

Dieselbe  ist  eine  Combination  einer  Auslegeiuaschine  mit  dem  eigentlichen  Schachtel- 
füliappsrat.  Die  Auslegemaschine  hat  eine  aualoge  Einrichtung  wie  jene,  weiche  auf  pag.  499 
beschrieben  wurde.  Au  den  auezunebmenden  Rahmen  werden  wie  durt,  nach  Lockerung  der 
Verschlusskeile,  durch  zwischen  je  zwei  Latten  eintretendc  Zähne  der  beiderseits  ange- 
brachten Zahnleisten  die  Latten  aus  einander  gezwängt  und  die  Hölzchen  so  zum  Ausfallen 
gebracht.  Dieselben  fallen  auf  ein  lland  ohne  Ende,  welches  unter  dem  Roste  der  Auslege- 
uiaschine  sich  forthewegt  und  die  aufgenominenen  Hölzchen  in  den  Zuführungskasten  der 
Füllmasehine  fördert,  in  dessen  durch  Scheidewände  abgetheilte  Fächer  sich  die  Hölzchen 
vertheilen.  Unterhalb  des  Zufuhruugsknstens  findet  sich  auf  einer  schwach  geneigten  Ebene 
ein  Rahmen  mit  länglichen  Fächern,  in  welche  die  zu  füllenden  Schnberschachtelu  eingestellt 
werden,  wobei  jedoch  die  Scheidewände  der  Fächer  über  die  Ränder  der  Schuberschachteln 
hervorragen,  so  dass  die  durch  die  Spalten  des  Rostes,  der  über  dem  Fächerrahmen  liegt 
und  die  aus  dem  Zuführungskasten  heiabgleiteuden  Hölzchen  zunächst  aufzunehmen  hat, 
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hiudurchfallenden  Hölzchen  in  die  Schachteln  fallen  und  sich  in  diesen  ganz  ähnlich  wie 
in  den  Fachern  einer  Gleichlegemaechine  gleichlegen  müssen.  Selbstverständlich  steht  der  die 
Schachteln  tragende  Rahmen  während  der  F (illarbeit  in  einer  stetigen  hin  und  hergehenden 
Bewegung  und  erfährt  überdies  am  Endo  jedes  Hin-  und  Herganges  eine  kleine  seitliche 
Bewegung,  wodurch  das  Einfällen  der  Hölzchen  in  die  Schachteln  und  das  Gleichlegen  der- 
selben begünstigt  wird.  Ist  eine  Serie  von  Schachteln  gefüllt,  daun  wird  der  dieselben  ent- 
haltende Rahmen  herausgenommen  und  durch  einen  zweiten,  welcher  inzwischen  mit  leeren 
Schachteln  gefüllt  wurde,  ersetzt,  während  die  gefüllten  Schachteln  aus  dem  ersten  Rahmen 
herausgenommen,  geschlossen  und  durch  leere  ersitzt  werden.  Kino  solche  Kölln  aschine, 
welche  zum  Betriebe  etwa  '/,  Pferdekraft  und  zur  Bedienung  einen  Mann  und  5 — 6 Gohil- 
finen  erfordert,  soll  in  12  Stunden  die  Füllung  von  circa  20000  Schachteln  ermöglichen,  was 
allerdings  von  der  gleichen  Zahl  von  Arbeitskräften,  wenn  sie  eine  entsprechende  Fertigkeit 
erlangt  haben,  bei  Fü  lung  mit  der  Hand  auch  erreicht  werden  kann. 

Wie  Eingangs  erwähn!,  bedürfen  die  Sicherheitszündhölzchen  einer  beson- 
deren Reibfläche  zur  Entzündung,  da  sie  auf  gewöhnlichen  Reibflächen  nicht 
Feuer  fangen.  Es  bedarf  nämlich  eine  Masse  von  der  Zusammensetzung,  wie  sie 
für  die  sog.  schwedischen  Zündhölzchen  verwendet  wird,  einer  verhältnissmässig 
starken  Temperaturerhöhung,  um  entzündet  zu  werden  und  diese  kann  durch 
Reibung  auf  einer  rauhen  Unterlage  im  Allgemeinen  nicht  oder  nur  sehr  schwer 
erreicht  werden,  ohne  dass  gleichzeitig  die  Köpfchen  stark  abgerieben  oder  ge- 
radezu abgerissen  werden.  Zur  Erzielung  dieser  Temperaturerhöhung  ist  eB  er- 
forderlich, die  Zllndmaese  mit  einem  Körper  in  Contact  zu  bringen,  welcher  mit 
dem  chlorsauren  Kali  der  Masse  schon  bei  einer  gelinden  Erwärmung  in  Reac- 
tion  tritt  und  zur  Entzündung  kommt,  oder  doch  eine  soweit  gehende  Erwär- 
mung in  Folge  der  Reaction  hervorruft  als  nöthig,  um  die  übrige  Zündmssse  zur 
Entflammung  zu  bringen.  Um  dies  zu  erreichen,  ist  es  nöthig  einen  solchen  Kör- 
per der  Reibfläche  einzuverleiben,  wodurch  bewirkt  wird,  dass  bei  dem  Anreiben 
der  chlorsaures  Kali  enthaltenden  Zündmasse  auf  einer  so  präparirten  Reibfläche, 
wenigstens  die  unmittelbar  zur  Reibung  kommende  Partie  des  Köpfchens  mit 
einzelnen  Theilchen  dieses  Körpers  in  innige  Berührung  kommt  und  der  Reac- 
tion mit  dem  chlorsauren  Kali  zugeführt  wird.  Der  wirksamste  und  in  seiner 
Wirkung  verlässlichste  Körper  dieser  Art  ist  der  amorphe  oder  rothe  Phosphor, 
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sofern  derselbe  in  Berührung  mit  chlorsaurem  Kali  schon  bei  einer  gelinden  Er- 
wärmung, wie  sie  bei  einer  selbst  nur  schwachen  Reibung  erreicht  werden  kann, 
zur  Entzündung  kommt.  Ein  selbst  nur  mikroskopisches  Partikelchen  dieses,  welches 
an  der  geriebenen  Stelle  des,  das  Chlorsäure  Kali  enthaltenden  Köpfchens  haftet, 
genügt  bei  seiner  Entzündung  soviel  Wärme  zu  entwickeln,  dass  die  zunächst 
liegende  Partie  der  ZUndmasse  dadurch  zur  Entflammung  gebracht  wird,  die 
sich  dann  rasch  der  übrigen  ZUndmasse  mittheilt.  Gleich  dem  amorphen  Phosphor 
verhalten  sich  fein  vertheilte  Schwefelmetalle,  doch  sind  diese  im  Allgemeinen 
weniger  empfindlich.  Man  verwendet  darum  für  die  Präparation  der  Reibflächen 
für  schwedische  Zündhölzchen  ausnahmslos  Mischungen,  welche  amorphen  oder 
sog.  rothen  Phosphor  enthalten  und  hat  demnach  die  Schachteln  mit  einer  so 
präparirten  Reibfläche  zu  versehen,  um  dieselben  zum  Gebrauche  fertig  zu 
stellen. 

Es  geschieht  dies  einfach  durch  Herstellung  eines  Anstriches  mit  einer 
geeigneten,  den  erforderlichen  Zusatz  an  amorphem  Phosphor  enthaltenden  An- 
strichmasse. 

Bezüglich  der  Zusammensetzung  solcher  Anstrichmassen  ist  zu  bemerken, 
dass  in  den  verschiedenen  Vorschriften  für  dieselben  der  amorphe  Phosphor  stets 
den  Hanptbestandtheil  bildet,  neben  welchem  fast  ausnahmslos  noch  ein  Schwefel- 
metall, und  zwar  als  das  billigste  und  zugleich  wirksamste,  schwarzes  Schwefel- 
antimon in  Verwendung  kommt.  Vielfach  gibt  man  noch  Zusätze,  welche  die 
Erhöhung  des  Reibungsmomentes  bezwecken  und  färbende  Stoffe  z.  B.  Umbra, 
Cassler  Braun  etc.  Weiters  bedarf  es  eines  geeigneten  Bindemittels,  welches  diese 
Gemengtheile  auf  der  Unterlage  festhaftend  zu  machen  vermag,  d.  i.  Leim  oder 
Dextrin.  Brauchbare  Vorschriften  für  die  Zusammensetzung  derartiger  Anstrich- 
raassen,  von  denen  für  jede  bestimmte  Ztlndmasscnmischung  meist  anch  eine 
bestimmte  Anstriehmasse  empfohlen  zu  werden  pflegt,  sind  folgende:  1.  100  amorph. 
Phosphor,  25  Schwefelantimon,  50  Kienruss,  30  Dextrin.  2.  100  amorph.  Phosphor, 
100  Schwefelantimon,  50  Leim  (in  50  Wasser  gelöst).  3.  100  amorph.  Phosphor, 
8 Schwefelantimon,  40  Glaspulver,  6 kohlens.  Kalk,  30  Leim  (in  40  Wasser 
gelöst)  und  3 Traganth  (in  60  Wasser  gelöst).  4.  100  amorphen  Phosphor, 
60  Schwefelanlimon,  10  Casseler  Braun,  8 kohlensaurer  Kalk,  50  Dcztrin  (in 
70  Wasser  gelöst).  Jettei  gibt  zu  seiner  ZUndmasse  als  Vorschrift  für  die 
Anstrichmasse  150  amorph.  Phosphor,  150  Schwefelantimon,  25 — 35  Dextrin. 
A.  Rossel  gibt  für  seine  ZUndmasse  eine  AnBtrichmasse  von  folgender  Zu- 
sammensetzung an : 5 Schwefelantimon,  3 amorphen  Phosphor,  1.5  Braunstein 
nnd  4 Leim. 

Wie  aus  diesen  Vorschriften  zu  ersehen  ist,  variiren  die  verschiedenen  Vor- 
schriften hauptsächlich  in  dem  Verhältnisse  des  Phosphors  zum  Schwefelantimon. 
Die  hiedurch  bedingte  Verschiedenheit  tritt  einerseits  in  der  Färbung  der  Masse 
hervor,  welche  mit  wachsendem  Gehalte  an  Schwefelantimon  mehr  schwarz  erscheint, 
während  Massen,  die  vorherrschend  amorphen  Phosphor  enthalten,  eine  mehr  braune 
Färbung  zeigen,  anderseits  findet  sie  ihren  Ausdruck  in  der  besseren  oder  minder 
guten  Zündwiikung,  die  mit  wachsendem  Gehalte  der  Masse  an  Schwefelantimon 
geringer  wird,  beziehungsweise  eine  stärkere  Reibung  erfordert.  Endlich  kommt 
die  Verschiedenheit  des  Znsammensetzungsverhäitnisses  auch  zum  Ausdrucke  in 
dem  Kostenpreise  der  AnstricbmaBse,  der  bei  höherem  Gehalte  an  Schwefelantimon 
sich  billiger  stellt. 

Als  Regel  kann  gelten,  dass  das  Verhältnis»  von  100  amorph.  Phosphor  zu  60-60 
Schwefelantimon  der  günstigste  ist.  Ein  wesentlich  höherer  Phosphorgehalt  hat  den  Nachtheii, 
dass  die  Anstrichmassc  der  Reibfläche  beim  Anretb-n  der  Zündmasse  selbst  mit  Feuer  fängt 
und  abbrennt,  während  eine  wesentliche  Steigerung  des  Schwefelantimoogehaltes  die  Zünd- 
wirkung herahsetzt.  Für  Zündmnsson,  welche  reicher  an  chlorsaurem  Kali  sind,  kann  man  in 
der  Anstrichmasse  mit  dem  Oehalte  an  Schwefelantimon  etwas  höher  gehen,  für  Zündmassen, 
die  arm  an  chlorsaurem  Kali  sind,  empfiehlt  sich  dagegen  eine  Erhöhung  des  Gehaltes  an  amor- 
phem Phosphor  in  der  Anstriehmasse  der  Reibfläche.  Vom  Bindemittel  soll  nie  mehr  verwen- 
det werden  als  eben  zureicht,  die  pulverförmigen  Bestandtheile  der  Anstriehmasse  fest  suf 
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der  Reibfläche  heften  za  machen.  Ein  grösserer  Aufwand  an  Bindemittel  macht  die  Reib- 
fläche glänzend  und  glatt  und  schwächt  die  Zündwirkung. 

Von  grösster  Wichtigkeit  ist,  dass  die  Gemengtheile  der  Anstrichmasse  möglichst  fein 
vermahlen  und  innig  genieugt  sind,  und  es  ist  daher  flir  die  Bereitung  der  Anstrichmassen  die 
Anwendung  guter  Massenmühlen  von  besonderem  Vortheile.  Im  Uebrigen  erfordert  die  Her- 
stellung der  AnstrichmasBe  keine  besonderen  Massnahmen,  da  das  Vermahlen  amorphen  Phos- 
phors im  Gemenge  mit  Bchwefelantimon  und  den  sonstigen  Zusätzen  der  Anstrichmasse  im 
feuchten  Zustande  völlig  ungefährlich  ist  und  leicht  von  statten  geht.  Die  Consistenz  der 
Masse  ist  so  zn  halten,  dass  beim  Anstrich  keine  zu  dicke  Schichte  sich  bildet,  was  bei  Ein- 
haltung einer  dicken  Syrnpconsistenz  eben  der  Fall  ist.  Bei  der  Anatricharbeit  ist  jedoch 
darauf  zu  achten,  dass  der  Anstrichinassenbrei  von  Zeit  zn  Zeit  tüchtig  aufgerührt  wird, 
damit  die  Mischung  stets  möglichst  gleiihmässig  erhalten  bleibt. 

Das  Aiistreichen  der  Reibflächen  wird  am  einfachsten  mittels  Handarbeit  besorgt,  doch 
hat  man  auch  besondere  Maschinen  biefür  in  Anwendung  gebracht.  Hiebei  ist  e*  nicht  gleich- 
gültig, ob  die  Schachteln  vor  dem  Einfüllen  oder  im  gefüllten  Zustande  mit  dem  Anstriche 
▼ersehen  werden,  vielmehr  ist  es  durchaus  zu  empfehlen,  das  Anstreichen  erst  an  den  ge- 
füllten Schachteln  vorzunehmen,  da  es  beim  Füllen  der  schon  mit  der  Reibfläche  versehenen 
Schachteln  nicht  selten  zur  Entzündung  und  zu  Bränden  kommt. 

Die  für  Sicherheitszündhölzchen  allgemein  in  Verwendung  stehenden  Schuberschachteln 
pflegt  man  stets  an  den  beiden  schmalen  Längsseiten  mit  Reibflächen  zu  versehen,  wozu  bei 
der  gewöhnlichen  Schachteldimension  (welche  circa  60  Hölzcheu  fasst)  pro  1000  Stück  Schach- 
teln etwa  80—85  Grm.  Anstrichmasse  (trocken  gedacht)  erforderlich  sind. 

Von  Anstrichmaschinen  sind  hauptsächlich  zwei  Formen  in  Verwendung.  Die  ältere, 
d.  i.  die  8c g.  Schwedische  Anstrichmaschine,  bei  welcher  die  in  einer  Rinne  fortbewegten 
hochkantig  gestellten  Schachteln  nnter  einer  rolirenden  Walzenbürste  hinweggeführt  werden, 
welche  die  Anstrichm&sse  gleichmässig  aufträgt.  Hiebei  Werden  die  Schachteln  nur  einseitig 
gestrichen  und  müssen  behufs  des  Streichens  der  zweiten  Fläche  nach  dem  Abtrocknen  des 
Anstriches  nochmals  die  Anstrichmaschine  passiren. 

Weit  praktischer  ist  die  neuere  Constructiou  von  Roller  in  Berlin,  bei  welcher  die 
Schachteln  durch  eine  beiderseits  mit  Schlitzen  versehene  Röhre  hindurch  geführt  werden 
und  auf  dem  Wege  durch  diese  von  rotirenden  Pinsolwalzen,  welche  sie  passiren  müssen, 
beiderseits  gestrichen  werden.  Bezüglich  der  Details  der  Einrichtung  dieser  Maschine,  welche 
pro  Tag  bis  180000  Stück  Schachteln  streicht  uud  mit  einer  sehr  zweckmässigen  Trocken- 
vorriebtung  versehen  ist,  müssen  wir  auf  die  Beschreibung  des  D.  R.  Pat.  Nr.  18636 
verweisen. 

Die  Schachteln  fllr  Phosphorzündhölzchen,  welche  einer  besonderen  Reib- 
fläche nicht  bedürfen,  werden  mit  einfachen  Sandreibflächen  versehen,  beziehungs- 
weise besandet,  und  zwar  werden  ßie  in  der  Regel  nur  mit  einer  Reibfläche 
hergcstellt.  Zur  Herstellung  dieser  Reibflächen  werden  die  zu  besandenden  Schmal- 
seiten der  Schachtel  mit  Leim  gestrichen  und  hierauf  in  Sand  getunkt  oder  be- 
streut. Sand  verwendet  man  in  der  Regel  nur  für  die  geringsten  Sorten  von 
Hölzchen,  für  bessere  Schachteln  wird  Glaspulver,  besonders  häufig  blaues  Streu- 
glas verwendet.  Nicht  selten  versetzt  man  die  Leimlösung  mit  einem  Anilin- 
farbstoff und  verwendet  weisses  Glaspulver  zum  besanden.  Man  erhält  eo  Reib- 
flächen, welche  in  der  Farbe  der  unterliegenden  Leimschichte  erscheinen. 

Das  Besanden  der  Schachteln  für  Phosphorhölzchen  wird  gleichfalls  vor- 
teilhaft erst  an  den  gefüllten  Schachteln  vorgenommen,  doch  wird  auch  vielfach 
die  Besandung  der  Schachteln  vor  der  Füllung  ausgeführt,  was  den  Vortheil  hat, 
dass  man  die  Trocknung  unter  Anwendung  einer  höheren  Temperatur,  also  rascher 
vornehmen  kann,  als  das  mit  gefüllten  Schachteln  möglich  ist. 

Neben  den  Schuberschachteln,  welche  für  SicherheitszUndhölzchen  fast  allein 
in  Verwendung  sind  und  sich  ancli  für  Phosphorzündhölzchen  mehr  und  mehr 
eingebürgert  haben,  verwendet  man  für  ordinäre  bez.  billigere  Sorten  von  Phosphor- 
hölzchen auch  ellliptische  Spanschachteln  mit  Deckel  oder  Papierhülsen  mit  Deckel, 
bei  welchen  die  Reibfläche  an  der  Bodenfläche  der  Schachtel  bez.  der  Hülse  an- 
gebracht ist.  Für  feinere  Sorten  von  Hölzchen  verwendet  man  andererseits  cy- 
lindrische  Büchsen  aus  Pappe  mit  Deckel,  die  gleichfalls  an  der  Bodenfläche  die 
Reibfläche  tragen. 

In  manchen  Ländern,  speciell  in  Frankreich  sind  Klappschachteln  aus  Pappe 
mit  auf  klappbaren,  im  geschlossenen  Zustande  durch  einen  Gummifaden  angezogenen 
Deckel  in  Verwendung. 

Die  Herstellung  der  verschiedenen  Arten  von  ZUndhölzchenschachteln,  Hülsen 
und  Büchsen  wird  bei  kleineren  BetriebsanlAgen  von  Kindern  oder  Arbeiterinen 
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zumeist  als  Hausindustrie  betrieben  oder  bilden  ein  Erzeugnis  von  Specialfabriken ; 
grössere  Fabriken  erzengen  auch  diese  mittels  Maschinen.  Es  sind  hieftlr  zum 
Theilc  sehr  sinnreich  construirte  Maschinen  (Spanhobel-  nnd  Theilmaschinen, 
Htilsenklebmaschinen,  Etiquettirmaschinen,  Klappschacbtelmaschinen,  Cartonagen- 
maschinen),  bezüglich  deren  näherer  Details  auf  Specialwerke,  dann  auf  die 
Patentbeschreibungen  und  Prospecte  der  Maschinenfabrik  von  Joh.  Pruner  &8ohn 
in  Wiener -Neustadt  (Niederösterreich),  der  Maschinenfabrik  von  A.  B o 1 1 e r in 
Berlin  N.,  sowie  der  Badischen  Maschinenfabrik  vorm.  G.  Sebold  und  Sebold 
& Neffe  in  Dorisch,  Baden,  Gerhard  Arehn  zu  Stockholm  in  Schweden 
u.  a.  m.  dann  der  Maschinenfabrik  - Actiengesellschaft  Göransson  in  Stock- 
holm, der  Maschinenfabrik  Siegvert  und  Fornander  zu  Kalmar  in  Schweden, 
verwiesen  werden  muss.*) 

S i cb erh e i ts z iln d böl zch e n,  die  an  jeder  Reibfläche  Feuer 
fangen.  Die  Herstellung  solcher  Zündhölzchen  ist  streng  genommen  ursprünglich 
schon  in  den  congrevischen  Zündhölzchen  Trevany’s  dann  jenen  der  Madame 
Merck el,  den  sog.  elektrischen  Zündhölzchen  Ferlony’s  und  endlich  jenen 
St.  Römers  (vgl.  pag.  467)  zur  praktischen  Anwendung  gekommen  aber  wieder 
aufgegeben  worden,  weil  die  Mischungen,  welche  damals  angewendet  wurden,  fast 
durchwegs  ZUndmassen  lieferten,  die  beim  Anreiben  leicht  detonirten.  Jetzt  ist 
Bie  in  Folge  der  Bestrebungen,  den  gewöhnlichen  Phosphor  ans  den  ZUndmassen 
zu  verbannen,  wieder  in  Aufnahme  gekommen  (vgl.  pag.  469). 

Die  für  solche  Zündhölzchen  hergestellten  ZUndmassen  sind  entweder  solche, 
welche  überhaupt  keinen  Phosphor  enthalten  — Antiphosphor  - Hölzchen 

— oder  solche,  in  welchen  amorpher  Phosphor,  also  die  nichtgiftige  Modification 
des  Phosphors  verwendet  ist  — Giftfreie  Hölzchen  (GesundheitBhölzchen). 

— Vorschriften  für  solche  ZUndmassen  sind  in  grosser  Zahl  empfohlen  worden 
und  haben  sich  zum  Theil  auch  recht  gut  bewährt.  Solche  Bind  z.  B.  die  sog. 

Antiphosphor- Massen.  In  diesen  wird  der  eigentlich  entzündliche 
Gemengtheil  von  unterschwefligsauren  Bleioxyd,  dann  Schwefelcyanblei  oder  an- 
deren Schwefelcyanmetalten,  neben  Schwefelantimon,  und  theilweise  auch  Schwefel 
gebildet,  der  oxydirend  wirkende  Bestandteil  ist  chlorsaures  und  z.  Th.  auch 
doppcltchromsaures  Kali,  dann  aber  auch  Braunstein  oder  Mennige.  In  Frankreich 
hat  man  wohl  auch  Mischungen  mit  pikrinsaurem  Kali  in  Anwendung  gebracht, 
die  jedoch  theils  wegen  der  Explosionsgefährlichkeit  dieses  Salzes,  tbeils  wegen 
des  relativ  höheren  Preises  solcher  Massen  fast  völlig  wieder  aus  dem  Verkehre 
verschwunden  sind. 

Dr.  Wiederhold,  welcher  zuerst  eingehende  Studien  über  die  Herstellung 
solcher  Massen  angestellt  hat,  gibt  u.  A.  folgende  Vorschriften:  a)  7 ünter- 
schwefligsaurcs  Bleioxyd,  4 chlorsaures  Kali,  3 Glaspnlver,  a/4  Senegalgummi, 
b)  14  unterschwellige.  Bleioxyd,  20  chlors.  Kali,  6 Schwefelantimon,  4 Senegal- 
gummi, c)  13  unterschwefligs.  Bleioxyd,  26  chlors.  Kali,  4 Senegalgummi.  Masse 
mit  pikrinsaurem  Kali:  20  pikrinsanres  Kali,  4 doppelt  chromsaures  Kali,  6 Glas- 
pulver, 4 Senegalgummi.  Die  Massen  b und  c vertragen  noch  einen  Zusatz  von 
4 — 6 Thl.  Glaspulver. 

Rossel  empfiehlt  7 unterschwefligsaurcs  Bleioxyd,  10  chlorsaures  Kali, 
2'5 — 2‘9  Schwefelantimon,  0'25  Gelatine.  L.  Wagner  in  Mühlheim  wurde  eine 
ähnliche  Masse  patentirt,  u.  z.  7 unterschwefligsaures  Bleioxyd,  10  chlors.  Kali, 
3 Schwefelantimon,  0’25  Glaspulver,  2 Gelatine.  S ch  warz  bac  h’sche  Masse: 
10  chlors.  Kali,  4 Schwefelcyankupfer,  1 Schwefelantimon,  1 Glaspulver,  1 Gummi, 
1 Dextrin.  Eine  andere  patentirte  Mischung  L.  Wagner’s  (D.  R.  P.  11474)  ist: 
34  unterschwefligs.  Bleioxyd,  6 Schwefelantimon,  16  chlors.  Kali,  5 Bleisuperoxyd, 


*)  Speciaifttbriken  für  Schachteln  sind  z.  B.  Fehr  & Wolf  zn  Habelschwordt  in  Schlesien, 
C.  Moidl  zu  Philippsberg  bei  Taus  in  Böhmen,  J.  Ros n er  zu  Tescben  in  Oest.- 
Schlesien,  J.  Eder  er  zu  Waldmünchen  in  Bayern,  J.  Hassel  au  Eisersdorf  bei  Glatz 
in  Preuss.-Schlesien  u.  a.  m. 
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4 Salpeter,  1 Schwefel,  6 Holzkohlenmehl,  10  Glaspulver,  l]/s  Kölnischer  Leim, 
l'/j  Gelatine,  1’/,  Lciogomme,  30  Wasser.  Prof.  IL  Schwarz  erwarb  ein  Patent 
auf  folgende  Mischungen:  1)  9 chlors.  Kali,  3 Schwefelcyanblei,  2 Schwefelblei, 

1 Fünffacb-Schwefelantimon,  6 Glaspulver  oder  Sand,  1 Leim,  2 Essigsäure  (50proc.), 
8 — 10  Wasser,  und  2)  9 chlors.  Kali,  3 Schwefelcyanblei,  3 8ohwefelblei,  6 Glas- 
pulver oder  Sand,  1 Leim,  2 Essigsäure  (öOproc.)  8 — 10  Wasser. 

Die  Herstellung  dieser  Massen  wird  allgemein  in  der  Art  ausgeführt,  dass 
der  durch  mehrere  Stunden  im  Wasser  geweichte  Leim  (bez.  die  Gelatine)  durch 
Erhitzen  aufgelöst,  die  Lösung  unter  Zusatz  des  Loiogommes  gekocht  und  sodann 
in  dieser  etwas  abgekllhlten  Lösung  das  chlorsaure  Kali  (sowie  etwa  verwendetes 
salpetersaures  Kali)  vollkommen  aufgelöst  werden,  worauf  die  vorher  fein  ver- 
mahlenen  Zusätze  an  Schwefelantimon,  Glaspulver  etc.  eingerllbrt  nnd  endlich  das 
unterschwefligsaure  Bleioxyd  in  Breiform  (wie  es  durch  Fällung  von  4 Thl.  sal- 
petersaurem Blei  mit  3 Thl.  unterscbwefligsaurem  Natron  als  Niederschlag  gefällt 
und  durch  wiederholtes  Auswaschen  und  Absetzenlassen,  sowie  endliches  Abpreasen 
erhalten  wird)  in  der  seinem  Trockengewichte  entsprechenden  Menge  eingetragen 
gut  eingertlbrt  und  endlich  die  Masse  auf  einer  guten  Maescnmllhle  auf  das 
Feinste  vermahlen  wird.  Etwaige  Zusätze  an  Schwefelcyankupfer  oder  Schwefel- 
cyanblei werden  gleichfalls  in  Form  von  Brei,  wie  sie  bei  der  Fällung  erhalten 
werden,  zugesetzt. 

Erfordemiss  für  die  Erzielung  brauchbarer  Massen  ist,  dass  die  Verthcilung 
und  Mischung  der  einzelnen  Bestandtheile  eine  möglichst  vollkommene  ist. 

Das  Tunken  der  Hölzchen  mit  derartigen  Massen  erfolgt  in  gleicher  Weise 
wie  bei  der  Herstellung  anderer  Zündhölzchen,  w'obei  natürlich  leimhaltige  Massen 
stets  warm  gehalten  werden  müssen. 

Vor  dem  Massiren  müssen  die  Hölzchen  geschwefelt  werden,  da  die  bei  der 
Verbrennung  obiger  Massen  gelieferte  Wärmeproduction  nicht  hinreicht,  die  Zündung 
auf  mit  Paraffin,  Stearin  oder  Harz  getränktes  Holz  zu  übertragen,  während  die 
Entzündung  von  Schwefel  Bicher  erfolgt. 

Giftfreie  Hölzchen  mit  amorphem  Phosphor.  Bei  den  für  solche 
Zündhölzchen  benützten  Massen  ist  amorpher  Phosphor  neben  Schwefelantimon 
nnd  Schwefel  der  entzündliche  Gemengtheil,  chlorsaures  Kali  und  doppelt  chroms. 
Kali,  mitunter  zugleich  Braunstein,  das  Oxydationsmittel. 

Von  Vorschriften  für  die  Bereitung  solcher  Massen  mögen  folgende  an- 
geführt werden:  Nach  v.  Sud  heim  und  Köppen  in  Cassel  (D.  R.  P.  6051) 

werden  6 chlors.  Kali  mit  3 plastischem  Thon  und  Wasser  zerrieben,  der  Masse 

2 Mennige,  3 Glaspulvcr  und  s/4 — 1 Leim  in  Wasser  gelöst,  endlich  1 amorph. 
Phosphor  zugesetzt  und  das  Gemenge  fein  verrieben.  L.  Horst  in  Linz  a.  Rh. 
(D.  R.  P.  35806)  verwendet  eine  Masse  von  folgender  Zusammensetzung:  15  chlors. 
Kali,  9 Braunstein,  36  Bleisuperoxyd,  8 Schwefelblumen,  6 amorpher  Phosphor, 
6 Kieselpulver,  6 Glaspulver  oder  feiner  Sand,  8 Leim. 

Eine  andere  Vorschrift  ist:  400  chlors.  Kali,  100  doppelt  chroms.  Kali, 
60  Braunstein,  7 — 8 amorpher  Phosphor,  60  Schwefel,  25  Schwefelantimon, 
60  Caput  mortuum,  75  Glaspulvcr,  110  Gummi  arabicum,  30  Gummi-Traganth. 

Die  Bereitung  derartiger  Massen  erfolgt  im  Allgemeinen  in  gleicher  Weise  wie 
jene  der  vorbesprochenen  Massen,  doch  ist  es  angezeigt,  den  amorph.  Phosphor 
zuletzt  zuzusetzen.  Die  Uebertraguug  der  Zündung  erfolgt  bei  diesen  Massen  im 
allgemeinen  leichter  auch  auf  Paraffin  oder  Stearin.  Die  Ztindwirkung  ist  jedoch 
nur  bei  Massen,  welche  einen  etwas  höheren  Gehalt  an  Phosphor  haben,  voll- 
kommen sicher,  doch  werden  die  Massen  dann  sehr  leicht  entzündlich  und  z. 
Th.  explosiv.  Sudheim  und  Köppen  haben  daher  für  ihre  patentirten  Zünd- 
hölzchen ein  Verfahren  eingeschlagen,  bei  welchem  sic  die  ans  ihrer  Zündmasse 
hergestellten  Köpfchen  mit  einer  Schichte  einer  Masse  überziehen,  welche  einer- 
seits als  Schutz  gegen  Feuchtigkeit,  andererseits  als  Uebertrager  der  Zündung 
auf  das  Holz  fungirt.  Dieselbe  besteht  aus  einem  geschmolzenen  Gemenge  von 
10  Thl.  Stearin,  2 Thl.  Sandarak  und  1 Thl.  Naphthalin  oder  aus  einer  Schmelze 
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von  Schwefel  and  Naphthalin.  Endlich  haben  dieselben  auch  eine  Deckschiohte 
von  Nitrocellulose  mit  Canadabalsam  empfohlen,  welche  im  Aetberalkohol  gelöst 
nnd  in  dieser  Lösung  die  Hölzchen  nach  dem  Abtrocknen  der  ZUndmasse  ge- 
tankt werden. 

Im  Allgemeinen  sind  sowohl  die  Antiphosphor- Hölzchen  wie  anch  die  Zünd- 
hölzchen mit  Massen,  welche  amorphen  Phosphor  enthalten,  in  der  Herstellung 
theurer  als  gewöhnliche  Phosphorhölzchen  nnd  als  schwedische  Hölzchen.  Dies 
nnd  der  Umstand,  dass  bei  nicht  sehr  sorgfältiger  Herstellung  die  ZUndwirkung 
derartiger  Hölzchen  unverlässlich  ist  und  dieselben  zumeist  einer  sehr  kräftigen 
Reibung  zur  Entzündung  bedürfen,  sind  wohl  die  Ursache,  dass  derartige  Zünd- 
hölzchen sich  nicht  eingebürgert  haben  nnd  daher  wohl  nur  vereinzelt  in  Ver- 
wendung gekommen  sind. 

Bezüglich  der  Emballirung  gilt  von  diesen  Sorten  von  Zündhölzchen  das- 
selbe, was  über  die  Emballage  der  gewöhnlichen  Phosphorhölzchen  und  der 
schwedischen  Hölzchen  gesagt  wurde,  und  werden  diese  Hölzchen,  als  im  allge- 
meinen theuerere  Sorte,  meist  in  besseren  Schachteln  gefüllt,  welche  mit  gewöhn- 
lichen, jedoch  möglichst  fein  besandeten  Reibflächen  versehen  sind. 

Die  mit  Zündhölzchen  gefüllten  Schachteln  werden  für  den  Handel  in  der 
Regel  noch  paquetirt  und  in  Form  solcher  Paqnete  in  Kisten  verpackt  in  den 
Verkehr  gebracht.  Bei  den  gegenwärtig  am  häufigsten  gebräuchlichen  Schuber- 
schachteln (Schwedenschiebern)  werden  in  der  Regel  10  Schachteln  zu  einem 
Paquet  formirt,  welche  in  Papier  eingehüllt  und  verklebt  werden.  Für  den  Local- 
verkehr und  den  Landtransport  werden  dann  100,  500  oder  1000  Paquets  in 
Holzkisten  (7io>  7a  und  ganze  Kisten)  verpackt  zum  Versandt  gebracht.  Für 
den  überseeischen  Transport  und  überhaupt  für  den  Export  auf  weitere  Ent- 
fernungen pflegt  man  je  120  Paquets  (d.  i.  1200  Schachteln  oder  873  Gross)  in 
gelötheten  länglich  viereckigen  Blechkästchen  einzapacken,  diese  zu  verlöthen  und 
je  6 solcher  Blechkisten,  in  einer  Kiste,  d.  i.  die  im  Welthandel  allgemein  übliche 
Exportkiste  (i  50  Gross-Schachteln),  verpackt  zu  versenden. 

Eine  besondere  Art  von  Zündhölzchen  sind  die  von  P.  Oltosy  erfundenen 
Zündhölzchen  ohne  Köpfen  (D.  R.  P.  52842).  Dieselben  werden  durch 
Tränken  der  Hölzchenenden  mit  einer  Lösung  von  20  Thl.  chlorsaurem  Natron, 
4 Thl.  schwefelsaurem  Ammoniak,  2 Thl.  Gummi  arabicum  (oder  Zucker)  in 
30  Thl.  Wasser  hergestellt,  wobei  es  genügt  die  zu  Bündeln  zusammengebundenen 
Hölzchen  in  die  Lösung  zu  tunken  und  Bie  dann  trocknen  zu  lassen.  Zur  Ent- 
zündung solcher  Hölzchen  hat  man  eine  mit  amorphem  Phosphor  und  Schwefel- 
antimon präparirte  Reibfläche  nöthig,  welche  durch  Anstreichen  der  Fläche  mit 
einem  Brei  aus  gleichen  Theilen  amorphen  Phosphor  und  fein  gemahlenem  schwar- 
zen Schwefelantimon  nnd  dem  erforderlichem  Zusatz  von  Gummilösung  hergestellt 
wird.  Eine  allgemeinere  Anwendung  haben  diese  Hölzchen  bisher  nicht  ge- 
funden. 

Unter  dem  Namen  Bengalische  Zündhölzer  ist  in  neuerer  Zeit  ein 
Fabrikat  in  den  Handel  gekommen,  welches  strenge  genommen  nicht  als  Zünd- 
mittel  dient,  sondern  vielmehr  den  Zweck  hat,  zur  Ilervorrufung  von  Beleuchtungs- 
effectcn,  bez.  von  farbigem  Feuer  verwendet  zu  werden.  Es  sind  dies  Zündhölzer, 
welche  mit  Köpfen  aus  einer  Masse  versehen  sind,  der  durch  Zusatz  eines  die 
Flamme  färbenden  Metalloxyds  die  Fähigkeit  ertheilt  ist,  mit  farbiger  Flamme 
zu  verbrennen.  Um  den  Lichteffect  etwas  länger  währen  zu  lassen,  werden  die 
Köpfchen  weit  grösser  gemacht,  als  bei  den  gewöhliche  Zündhölzchen  der  Fall  ist, 
bez.  die  Hölzchen  werden  viel  tiefer  (2 — 2'75c”1)  in  die  Masse  getunkt  und  so 
an  den  Enden  derselben  förmliche  Kolben  gebildet.  Man  erzeugt  solche  ben- 
galische Hölzchen  vornehmlich  für  r o t h n s,  für  grünes  und  wohl  auch  für 
weisses  Feuer. 

Vorschriften  für  die  Bereitung  solcher  Massen  sind  folgende: 

Masse  für  rothbrennonde  Zündhölzer:  50  Thl.  fein  gemahlener 

Schellack,  250  Thl.  Balpctersaurer  Strontian  werden  durch  wiederholtes  Sieben 
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gut  gemischt  und  die  Mischung  hierauf  in  eine  Lösung  von  25  Thl.  Kölner  Leim, 
15  Thl.  Gummi  arabicum  und  75  Thl.  chlore.  Kali  in  der  Wärme  in  circa  150  Thl. 
Wasser  gelöst,  eingerllhrt  und  dio  Hölzchen  in  dieser  Massenmisohung,  welche 
auf  einem  Wasserbade  warm  gehalten  wird,  getunkt,  oder  50  Thl.  Schellack 
werden  in  eine  Lösung  eingerllhrt,  welche  aus  25  Thl.  Leim,  15  Thl.  Gummi 
arabic.,  25  Tbl.  chloraaurem  Kali  und  50  Thl.  chlorsaurem  Strontian  in  100  Thl. 
Wasser  bereitet  ist.  Durch  Zusatz  von  6 — 10  Thl.  Salpeters.  Lithions  zu  diesen 
Massen  kann  man  der  Flamme  eine  schön  carminrothe  Färbung  ertheilen. 

MasseftlrgrUnbrennende  Zündhölzer:  50  Thl.  Schellack,  275  Thl. 
salpetersaurer  Baryt,  gemahlen  und  innig  gemischt,  werden  in  eine  Lösung  von 
25  Thl.  Leim,  15  Thl.  Gummi  arabic.  und  75  Thl.  chlorsaurem  Kali  in  150  Thl. 
Wasser  warm  eingerllhrt,  oder  50  Thl.  Schellack  fein  gemahlen,  dazu  eine  Lösung 
von  25  Thl.  Leim,  15  Thl.  Gummi  arabic.,  50  Thl.  chlorsaurer  Baryt  und  25  Thl. 
chlore.  Kali  in  100  Thl.  Wasser  gegeben. 

Masse  für  weissbrennende  Zündhölzer:  30  Thl.  8chellack  nnd 

20  Thl.  Weihrauch  oder  Benzoeharz,  zu  feinem  Pulver  verrieben  werden,  mit 
10  Thl.  fein  gemahl.  Schwefelantimon  und  4 Thl.  Schwefelcadmium  innig  ge- 
mengt und  das  Gemenge  in  eine  Lösung  von  20  Thl.  Leim  und  20  Thl.  Gummi 
arabicum,  25  Thl.  chlors.  Kali  und  80  Thl.  Salpeters.  Kali  in  150  Thl.  Wasser 
eingerübrt.  Eine  andere  Masse  hat  man  durch  Einrühreu  von  4 Thl.  Magnesiumpul- 
ver in  eine  Lösung  von  1 Thl.  Salpeter  in  2 Thl.  Gummilösung  hergestcllt.  Bei  dem 
Tunken  der  Hölzer,  die  häufig  in  jener  Farbe  gefärbt  werden,  welche  die  Flamme 
der  aufzutragenden  Masse  hat,  kommt  Alles  darauf  an,  dass  die  Masse  eine  ge- 
nügend dickbreiige  Consistenz  hat,  damit  bei  einmaligem  Tunken  eine  zureichende 
Menge  der  Masse  haften  bleibt,  und  dass  die  Masse  stets  warm  zum  Tunken 
verwendet  wird,  so  dass  dieselbe  beim  Erkalten  erstarrt  und  also  während  des 
Trocknens  nicht  abtropft;  das  Trocknen  muss  bei  sehr  mässiger  Temperatur 
(25  bis  30°  C.)  und  sehr  langsam  vorgenommen  werden. 

Solche  Massen  entzünden  sich  zwar  an  Reibflächen,  die  einen  Anstrich  mit 
amorph.  Phosphor  haben,  doch  ist  meist  eine  stärkere  Reibung  erforderlich.  Man 
versieht  deshalb  diese  Zündhölzchen  gewöhnlich  mit  Köpfchen  von  gewöhnlicher 
Phosphorzündmassc  oder  von  einer  schwedischen  Zündmasse,  indem  man  nach 
dem  völligen  Abtrocknen  der  Buntfeuermasse  die  Hölzchen  in  gewöhnlicher  Weise 
in  einer  solchen  Zündmasse  tunkt  und  abermals  trocknet.  Bei  Verwendung  einer 
gewöhnlichen  Phospliormasse  werden  solche  Hölzchen  indessen  wegen  der  Wechsel- 
wirkung der  Chlorsäuren  Salze  der  Buntfeuermasse  mit  dem  Phosphor  der  Zünd- 
masse  sehr  empfindlich  gegen  Reibung  oder  stärkere  Erwärmung  und  geben  nicht 
Belten  Veranlassung  zu  Selbstentzündungen.  Man  pflegt  deshalb  solche  Hölzer 
nicht  einfach  in  Schachteln  eiuzulegen,  sondern  legt  sie  zwischen  Baumwolle,  um 
stärkere  Reibung  beim  Transporte  zu  vermeiden. 

B.  ZUndkerzchen  (Wachshölzchen,  cerini  — wax  vcstan). 

Die  Herstellung  dieser  Art  von  ZUndwaaren,  welche  vor  etwa  20  Jahren 
namentlich  in  Frankreich  und  Italien  in  Aufnahme  gekommen  ist,  unterscheidet 
sich  von  der  Fabrication  der  Zündhölzer  wesentlich  nur  darin,  dass  an  Stelle  der 
Holzstäbchen  dünne,  mit  Wachs-  oder  einer  Waclis  Stearin-Mischung  umhüllte  Woll- 
dochte  (Wachsfäden  oder  Wachsschntlre,  Wachsdrähte),  verwendet  werden,  welche 
in  ganz  ähnlicher  Weise,  wie  dies  bei  den  Zündhölzchen  der  Fall  ist,  also  durch 
Tunken  oder  auf  einer  Massirungsmaschine  mit  den  Zündmassenköpfchcn  ver- 
sehen werden. 

Die  Erzeugung  der  Wachsfäden  wird  einfach  in  der  Art  vorgenommen,  dass 
aus  Baumwollgarn  zunächst  dünne  Dochte  gesponnen,  bez.  gedreht  werden,  wobei 
je  nach  der  Dicke,  welche  die  hcrzustellenden  Kerzchen  haben  sollen,  eine  grössere 
oder  geringere  Anzahl  von  Garnfäden  versponnen  werden.  Die  so  hergestellten  Docht- 
strähne werden  auf  Haspeln  oder  Cylinder,  aufgerollt  und  nun  gewachst,  was 
einfach  so  geschieht,  dass  die  Dochtsträhne  durch  eine  Mischung  von  1 Thl. 
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Wachs  und  1 Thl.  hartem  Stearin,  die  in  einer  heizbaren  Pfanne  im  geschmol- 
zenem Zustande  erhalten  wird,  hindurchgezogen  und  nach  dem  Verlassen  dieser 
durch  schwach  angewärmte  Zieheisen  gezogen  werden,  wo  der  UcberschuBS  der 
aufgenommenen  Wacbs-Stearinmasse  abgestreift  und  den  gewachsten  Schnuren  die 
cylindrische  Form  und  eine  glatte  Oberfläche  ertheilt  wird,  während  zugleich  den 
Schnüren  die  erforderliche  Dicke  gegeben  wird.  Nach  dem  Verlassen  des  Zieh- 
eisens werden  die  nun  noch  warmen  und  weichen  WachBSchnüre  auf  eine  Länge 
von  6 — 8 M.  in  der  Luft  weiter  gezogen,  wobei  die  aufgonommone  Wachs-Stearin- 
masse vollkommen  erkaltet  und  erstarrt  und  endlich  auf  einen  Haspel  aufgcrollt. 
Für  den  Betrieb  im  grösserem  Massstabe  werden  natürlich  gleichzeitig  eine 
grössere  Anzahl  von  Dochtsträhnen,  welche  parallel  geführt  werden,  durch  die 
Wachsmasse  gezogen  und  durch  entsprechende  Oeffnungen  in  dem  Zicheisen  ge- 
führt, um  sodann  auf  einen  entsprechend  langen  Cylinder  aufgerolit  zu  werden. 
Meist  werden  100  Wachsdrähte  neben  einander  auf  einem  Cylinder  aufge- 
wickelt, um  dann  gleichzeitig  geschnitten  und  in  die  Tunkrahmen  eingelegt  zu 
werden. 

Man  bedient  sich  hierzu  einer  Art  von  Einlegemaschinon,  welche  den  Einleget ischen 
nnchgebildet  sind  and  eine  Platte  tragen,  welche  mit  Kinnen  versehen  ist,  in  welche  die 
Wachsdrihto  eingefilhrt  und  vorgeschoben  werden,  bis  sic  auf  den  Lttttchen  des  Tuuk- 
rahmens  anüiegeo,  hierauf  wird  das  nächste  Lauchen  aufgelegt  und  sobald  hiedurch  die 
Enden  der  Wachsdrähte  festgehalten  sind,  werdeu  sie  von  einer  an  der  Platte  an- 
gebrachten scheerenartigeu  Schneidvonricbtung  gleicbmässig  abgeschnitten,  der  Tunk- 
rahmen  wird  hierauf  om  die  Dicke  eines  Lüftchens  gesenkt  durch  Drehung  der  die  Fortbe- 
wegung der  Wachsdrähte  vrrmittelnden  Walze  diese  wieder  um  eine  Korzcbenlänge  vorge- 
schoben, so  dass  ihre  Enden  auf  das  vorliegende  Lättchen  aufznliegen  kommen,  abermals  das 
nächste  Lättchen  herabgelassen,  die  Scbneidvorrichtung  in  Thätigkeit  gesetzt  u.  s.  w.  Von 
einem  Cylinder  an  welchem  100  Wachsdrähte  parallel  aufgoroilt  sind,  können  bei  Verwendung 
einer  Einiegemaschine  mit  100  Kinnen  mit  jedem  Schnitte  lOOKerscheo  abgeachnitten  werden. 
Da  dio  Schneidvorrichtung  in  der  Einiegemaschine  eine  fixe  Lage  hat  und  die  Wachsdrähte 
durch  die  die  Vorrückung  derselben  bewirkende  Walze  sämmtlich  gteichmässig  vorgeschoben 
werden,  so  fallen  bei  gleicbmässiger  Bewegung  der  Walze  die  Längen  der  Kerzchen  stets 
gleich  aus,  und  die  aus  dem  TuukrAhme  hervorragenden  Enden  derselben  liegen  sämmtlich 
in  der  gleichen  Ebene,  so  dass  eine  Egaiisirung  derselben  vollkommen  entfällt.  Um  das 
Entstehen  von  Eindrücken  an  den  verhältnissmässig  weichen  Kerzchen  zu  vermeiden  und  die- 
selben nicht  abznplatten  müssen  die  Latten  der  Tnnkrabmen  für  Kerzeboa  beiderzeita  mit 
einem  weichen  Tuch  belegt  sein. 

Sind  8ämmtliche  Lättchen  eines  Tunkenrahmens  belegt,  so  wird  derselbe 
in  gewöhnlicher  Weise  unter  massiger  Pressung  geschlossen,  worauf  die  Kerzchen  in 
üblicherweise  massirt  und  sofort  bei  einer  sehr  massigen  Temperatur  (20  — 25°  C.) 
langsam  getrocknet  werden.  AU  Zündmassen  werden  ausschliesslich  leicht  entzünd- 
liche Massen  mit  gewöhnlichem  Phosphor  verwendet,  bei  welchen  namentlich  auf  die 
Wahl  eines  guten  Bindemittels  (guteD  Leim)  zu  sehen  ist,  da  die  Köpfchen  sich 
sonst  leicht  von  den  Kerzchen  loslösen.  Man  hat,  um  eine  bessere  Bindung  der 
Köpfchen  zu  erzielen,  empfohlen,  der  Zündmasse  etwas  Seife  zuzusetzen  oder  die 
Kerzchen  vor  dem  Massircn  in  einer  dünnen,  mit  einer  Seifenlösung  vermischten 
Leimlösung  zu  tunken.  Um  gute  ZUndkerzchen  zu  erzeugen,  ist  es  besonders  wichtig 
dafür  zu  sorgen,  dass  die  Wachsdrähte  möglichst  Btcif  und  hart  sind,  da  sie  sich 
andernfalls  beim  Anreiben  leicht  knicken  oder  biegen,  und  dass  eine  leicht  ent- 
zündliche, also  keine  starke  Reibung  erfordernde  Zündmasse  verwendet  wird.  Um 
möglichst  steife  nnd  harte  Wachsdrähte  zu  erhalten,  ist  es  nöthig,  entsprechend 
dicke  und  fest  gedrehte  Dochte  zn  verwenden,  eine  möglichst  harte  Wachsmischung 
anzuwenden  und  die  gewachsten  Dochte  durch  schwach  conisch  verlaufende 
Zieheiseulöcher  zn  ziehen,  um  hiedurch  zugleich  eine  Pressung  zn  bewirken.  Nicht 
selten  gibt  man  der  Waclismiscbung  härtende  Zusätze,  wofür  sich  namentlich  das 
Carnaubawachs  gut  eignet. 

Man  fertigt  die  gewöhnlichen  ZUndkerzchen  gogenwärtig  fast  allgemein  in 
einer  Länge  von  3.6OT'  nnd  einer  Dicke  von  2mm-  nnd  verbraucht  für  1 Mil- 
lion Kerzchen  circa  60  Kilo  Wachsmischung.  Ausser  den  gewöhnlichen  Zttndkerz- 
chen,  welche  meist  zu  je  30  bis  10  Stück  in  Schieberschachteln  oder  noch  häu- 
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6ger  in  Klappschachteln  gefüllt  werden,  was  mit  Hilfe  von,  den  ftlr  gewöhnliche 
Zündhölzchen  gebräuchlichen,  combinirten  Auslege-  und  Schachtelflillmasehinen 
nachgebildeten  Maschinen  geschieht,  werden  gegenwärtig  auch  grössere  Zünd- 
kerzchen,  sog.  5 Minuten-Lichter  hergestellt,  welche  aus  dickeren,  gewöhnlich 
4m”  starken  Wachsdrähten  gefertigt  werden  und  oine  normale  Länge  von  5-5'm 
haben.  Die  ftlr  solche  Kerzchen  verwendeten  Wachsdrähte  werden,  um  die  erfor- 
derliche Dicke  zu  erreichen  gewöhnlich  zweimal  gewachst,  wobei  auch  etwas  stär- 
kere Dochte  verwendet  werden.  Die  Arbeit  des  Einlegens  und  Schneidens  ist 
dieselbe,  wie  bei  den  gewöhnlichen  Kerzchen  und  ebenso  wird  das  Massiren  in 
gleicher  Weise  vorgenommen.  Neuerer  Zeit  stellt  man  auch  solche  Kerzchen 
her,  bei  welchen  das  mit  der  Zündmassc  zu  versehende  Ende  vor  dem  Mas- 
siren auf  eine  Länge  von  7 — 7-5m“  von  der  änsseren  Wachsschichte  befreit  und 
der  Docht  blossgelegt  wird,  was  mit  Hilfe  einer  einfachen,  mit  dem  Schneide- 
apparate combinirten  Vorrichtung  geschieht.  Die  Zündmasse  liegt  dann  unmittelbar 
auf  dem  blossgelegten  Dochte  auf,  wodurch  eine  grössere  Sicherheit  in  der  Ueber- 
tragung  der  Zündung  auf  das  Kerzchen  erreicht  wird.  Statt  der  Dochte  hat  man 
in  der  jüngsten  Zeit  zur  Herstellung  von  Zündkerzchen  Röllchen  aus  paraffinirtem 
oder  gewachstem  Papier  anzuwenden  versucht. 

Ausser  den  im  Vorstehenden  besprochenen  gewöhnlichen  Zündhölzchen  und 
den  eine  Lnxuswaare  bildenden  Zündkerzchen  werden  ftlr  besondere  Zwecke  noch 
allerlei  andere  Zünder,  bez.  Zündmittel  erzeugt,  die  jedoch  eine  ziemlich  unter- 
geordnete Rolle  spielen  und  zum  Theile  sehr  selten  oder  nur  in  beschränkten 
Kälten  im  Gebrauche  stehen. 

Es  gehören  hieher  die  verschiedenen  Arten  von  Cigarrenzündern 
(Spitzen,  Dolche,  Teufelchen),  dann  der  Reib-Zündschwamm,  Zündfidi- 
busse, ferner  die  Matrosenhölzer,  Windzllndhölzer,  Schwamm-  und 
Glascigarrenzünder,  ferner  die  zur  Zündung  von  Gasflammen,  sowie  auch 
zum  Zünden  von  Lunten  verwendeten  Schlagzünder,  endlich  die  Natrinm- 
feuerzeuge  und  die  unter  dem  Namen  „elektrische  Feuerzeuge*  in 
Verkehr  gekommenen  Kalium-Natrium-Zündzeuge. 

Was  die  Cigarrenzünder  anbelangt,  so  bestehen  diese  entweder  aus 
kurzen  Holzstückchen,  welche  an  einem  Ende  spitz  zugeschnitten  und  an  dem  an- 
deren mit  einer  Zündmasse  versehen  sind,  deren  Holz  mit  Salpeter  imprägnirt  und 
ihm  hiedurch  die  Fähigkeit  ertheilt  ist,  nach  dem  Abbrennen  des  Zündköpfchens 
fortzuglimmen  (Spitzen),  oder  es  sind  flache,  in  der  Form  von  spitzwinkeligen 
Dreieckchen  zugeschnittene  Holz-  oder  Pappestückchen,  gleichfalls  mit  Salpeter 
oder  Bleizuckerlösung  imprägnirt  und  an  dem  der  Basis  des  Dreieckes  entspre- 
chenden Ende  mit  einer  Zündmasse  versehen  (Do  1 ch  e),  oder  endlich  sind  es  kleine, 
etwa  1"”  lange,  aus  einer  beim  Anzünden  langsam  fortglimmenden  Masse  ge- 
formte, gleichfalls  einseitig  zugespitzte  Kegelchen,  die  einseitig  mit  einer  durch 
Anreiben  entzündbaren  Masse  versehen  sind  (Teufelchen). 

Die  Herstellung  solcher  Zünder,  welche  dazu  bestimmt  sind,  mit  dem  spitzen 
Ende  in  die  zu  entzündende  Cigarre  eingesteckt  zu  werden  nnd  durch  Anreiben 
des  aus  derselben  hervorragenden  Zündköpfchens  entzündet  zu  werden,  wird  nur 
von  der  Hand  ausgefübrt  und  werden  die  mit  Salpeter,  oder  Bleizuckerlösnng  im- 
prägnirten  Hölzer  oder  Pappen  zunächst  in  die  entsprechende  Form  zugeschnitten 
und  hierauf  durch  Tunken  in  einer  geeigneten  Zündmasse  massirt.  Als  Zünd- 
massen  dienen  entweder  gewöhnliche  Phosphormausen  oder  besser,  der  schwedi- 
schen Zündmasse  ähnlich  zusammengesetzte  Massen.  Die  Masse  der  Teufelchen 
wird  aus  einer  Mischung  von  gemahlener  Holzkohle  und  Salpeter  (1  Thl.  Sal- 
peter, 2 Thl.  Kohle),  die  mit  Stärkekleister  zu  einen  plastischem  Brei  angeknetet 
wird,  geformt  und  nach  dem  Trocknen  an  dem  dickeren  Ende  in  die  Zündmasse 
getunkt.  Die  Zündköpfchen  solcher  Zünder  werden  zum  Schutze  gegen  Feuchtigkeit 
gewöhnlich  mit  einem  Lackübcrzuge  versehen. 

Reib-Zttndschwämmc  sind  kleine  Strcifchen  oder  Lappen  aus  präpa- 
rirtem  Lärchenschwamme,  welche  an  einem  Ende  mit  Züudmasse  versehen  sind, 
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die  gewöhnlich  mittels  eines  Pinsels  aufgetragen  wird.  Hierher  gehören  auch  die 
Zlindlunten,  d.  s.  kurze  Luntensttlcke,  welche  an  einem  Ende  mit  einer  Zünd- 
masse versehen  sind.  (Vgl.  a.  Lunte  V.  pag.  683.) 

Ztlnd- Fidibusse  bestehen  aus  längeren  Streifen  von  Holzspahn  oder 
Pappe  oder  aus  zusammengerolltem  Papier,  welche  an  einem  Ende  mit  Zilnd- 
masse  versehen  sind.  Man  verwendet  entweder  Holzspäne  bez.  Papierröllchen, 
welche  nicht  weiter  präparirt  sind  und  welche  vor  dem  Aufträgen  der  Masse  an 
dem  einen  Ende  in  Stearin  oder  Paraffin  getunkt  werden,  so  dass  sie  mit  Flamme 
brennen,  oder  man  präparirt  Holzspan  oder  Papier  zunächst  durch  Imprägniren 
mit  Salpeterlösnng  oder  mit  Bleizuckerlösung,  so  dass  sie  nach  dem  Abbrennen 
der  ZUndmasse  nur  glimmen  (Gl i m m fi d i bu s e).  Das  Aufträgen  der  ZUndmasse 
geschieht  entweder  ebenfalls  mit  Hilfe  eines  Pinsels  oder  durch  Tunken  der  in 
Tunkrahmen  eingelegten  Fidibuse.  Eine  besondere  Art  von  Fidibusen  sind  die 
unter  dem  Namen  Glimmspäne  eingeflihrten  Ztlndspäne,  welche  in  der  Art 
hergestellt  werden,  dass  zwei  längere  Streifen  von  schwachem  Holzspan  oder 
Pappe,  welche  mit  Salpeter  imprägnirt  sind,  mittels  einer  durch  Zusatz  von  in- 
differenten Körpern  ^Kieselguhr,  Thon,  Kreide  etc.)  langsam  brennend  gemachten 
ZUndmasse,  von  der  Art  der  schwedischen  Ztlndmassen,  mit  den  flachen  Seiten 
zusammengeklebt  sind  und  an  einem  Ende  mit  etwas  gewöhnlicher,  leicht  ent- 
zündlicher ZUndmasse  versehen  sind.  Das  Ende  an  welchem  der  Fidibus  gehalten 
werden  soll,  enthält  keine  ZUndmasse,  auch  ist  dieser  Theil  der  Holz-  oder 
Pappstreifen  nicht  salpetrisirt. 

Unter  dem  Namen  Matrosenhölzer  (WindzUndhölzer)  geht  eine 
besondere  Art  von  Zündhölzchen,  welche  die  Eigenschaft  haben,  auch  bei  stär- 
kerem Luftzuge  mit  lebhafter  Flamme  zu  brennen.  Man  stellt  solche  Hölzer  durch 
Anbringen  einer  grösseren  Partie  einer  lebhaft  brennenden  ZUndmasse  an  dem 
Ende  eines  Hölzchens  her,  wodurch  grössere  bis  l'5'm  lange  und  bis  ö""“  dicke 
kolbenförmige  Köpfe  gebildet  werden,  die  am  oberen  Ende  mit  einer  Schichte 
einer  leicht  entzündlichen  ZUndmasse  und  gewöhnlich  noch  mit  einem  LackUber- 
zuge  versehen  werden.  FUr  die  Bereitung  der  Masse  wird  empfohlen  eine  fein 
vermahlene  Mischung  von  16  Thl.  Salpeter,  16  Thl.  guter  Holzkohle  (Linden- 
kohle), 8 Thl.  Senegalgummi,  2 Thl.  Cascarillenrinde  und  1 Thl.  Nelkenöl,  die 
mit  soviel  Wasser  angemacht  wird,  dass  sie  die  Consistenz  eines  dicken  Breies 
hat,  so  dass  sie  ohne  abzutropfen  in  grösserer  Menge  auf  das  Hölzchen  auf- 
getragen  werden  kann.  Nach  dem  Aufträgen  der  Masse  werden  die  Hölzchen 
einem  sehr  langsamen  Trockungsprocesse  unterworfen  nnd  nach  vollkommenem 
Trocknen  in  gewöhnlicher  PhosphorzUndmasBe  getunkt  und  abermals  getrocknet, 
worauf  sie  eventuell  noch  mit  Lack  Überzogen  werden.  Eine  andere  Vorschrift 
fUr  dergleichen  ZllndmasBen  empfiehlt  eine  Mischung  von  gemahlener  Nitrocellu- 
lose, welche  mit  Salpeter  oder  doppeltchromsaurem  Kali  (2 — 3 Proc.)  gemischt 
und  die  Mischung  mit  einer  schwachen  Leim  oder  Gummilösung  zu  einem  Breie 
angeknetet  wird,  dem  noch  ein  Zusatz  von  1 — 2 Proc.  Benzoeharz  gegeben 
werden  kann. 

Anstatt  dergleichen  Massen  auf  Hölzchen  aufzutragen,  hat  man  auch  kleine 
Glasstäbchen  mit  solcher  Masse  versehen  (Glascigarrenztinder),  was  mit 
Rücksicht  darauf,  dass  derlei  Zünder  nnr  darauf  berechnet  sind  während  des 
Brandes  der  Masse  verwendet  zu  werden,  sehr  wohl  angeht.  Doch  haben  sich 
derartige  Zttnder,  die  natürlich  wesentlich  theuerer  kommen  als  die  mit  Hölzchen 
hergestellten,  kaum  Eingang  verschafft. 

Zum  ZUnden  von  Gasflammen  und  ebenso  zum  ZUnden  von  Lunten  für 
Windfeuerzeuge  hat  man  schmale,  mit  etwas  Stärkekleister  und  AmmoniumBulfat 
imprägnirte  Papierstreifen  hergestellt,  auf  welchen  in  Abständen  von  '/„ — 1™  kleine 
banfkorn-  bis  linsengrosse  Tropfen  einer  aus  einem  Gemenge  von  Schwefelan- 
timon, amorphem  Phosphor  und  chlorsaurem  Kali  mit  etwas  Gummischleim  her- 
gestellten Masse  aufgetragen  sind,  welche  durch  einen  leichten  Schlag  oder  einen 
Stich  mit  einer  Nadel  zur  Entzündung  nnd  zum  Entflammen  gebracht  werden. 
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Ein  längeres  Stück  solcher  Papierstreifen  wird  aufgerollt  and  in  eine  Hülse  einge- 
setzt, aus  welcher  das  freie  Ende  des  Streifens  durch  einen  Schlitz  heraustritt. 
Durch  einen  einfachen  Mechanismus  kann  dieses  Ende  herausgezogen  und  zugleich 
eine  Feder  gespannt  werden,  welche  bei  der  Auslösung  auf  die  eben  unter  die 
Schlagfeder  gerückte  mit  Zündmasse  belegte  Stelle  des  Papierstreifens  aufschlägt 
und  dieselbe  zum  Entflammen  bringt,  wodurch  eine  in  unmittelbare  Nähe  ge- 
stellte Lunte  zur  Entzündung  gebracht  werden  kann.  Durch  Anbringen  einer 
solchen  Vorrichtung  an  einem  Gasbrenner  lässt  sich  selbstverständlich  auch  die 
Entzündung  des  Leuchtgases  bewirken,  wenn  dasselbe  im  Momente  des  Entflam- 
mens  der  Zündpille  zur  Ausströmung  kommt,  was  leicht  erreicht  werden  kann, 
wenn  man  den  Hahn  des  Brenners  so  mit  dem  Mechanismus  des  Zünders  in  Ver- 
bindung bringt,  dass  beim  jeweiligen  Oeffnen  des  Hahnes  zugleich  die  Entflam- 
mung einer  Zündpille  auf  dem  Zündstreifen  bewirkt  wird. 

Die  mit  dem  Namen  Natriumfeuerzeuge  bezeichneten,  von  Dr.  H. 
Fleck  in  Dresden  erfundenen  Zündmittel  beruhen  auf  dem  Principe,  dass  metal- 
lisches Natrium,  bei  Berührung  mit  Wasser  sieb  entzündet  bez.  soweit  erhitzt, 
dass  mit  Hilfe  der  Reactionswärme  eine  leicht  brennbare  Mischung  entzündet  wer- 
den kann. 

Fleek  stellte  zu  diesem  Zwecke  pulverformiges  Natrium  durch  Schütteln  des,  unter 
Paraffin  geschmolzenen  Natriums,  mit  dem  Paraffin  bis  zur  Erstarrung  des  Natriums  her  und 
bereitete  aus  solchem  Natriumpulver,  das  von  der  Hauptmeoge  des  geschmolzenen  Paraffins 
getrennt  war,  durch  Verreiben  desselben  mit  Holzkohlen  und  Salpeter,  oder  Schwefelantimon 
und  Salpeter  unter  Petroleum  eine  Masse,  welche  bei  Einwirkung  von  Feuchtigkeit  sich 
sofort  entsündete. 

Unter  Anwendung  einer  derartigen  Ma.ose  construirte  Fleck  ein  Feuerzeug  in  der 
Art,  dass  er  kleine  Kügelchen  aus  einer  durch  Mischen  von  Schlämmkreide  mit  in  Petroleum- 
äther aufgeweichtem  Kautschuk  bereiteten  Masse  formte,  diese  hierauf  mit  einem  Gemenge 
von  gepulvertem  chlorsaurem  Kali  und  Goldschwcfel,  das  mit  erweichtem  Kautschuk  ange- 
kuetet  war,  umhüllte  und  sio  sodann  durch  Schütteln  mit  der  Natriurozündmasse,  mit  einer 
Schichte  dieser  überzog.  Derartig  hergestellte  Kügelchen  worden  in  ein  eigens  constrnirtes 
Feuerzeug  eingefüllt,  welches  so  eingerichtet  war,  dass  beim  Oeffnen  desselben  je  eine  solche 
Zündpille  auf  eine  in  dem  geöffneten  Theile  vorfindliche  Schichte  von  feuchtem  Asbest  auf- 
fallen musste  und  sich  hier  sofort  entsündete. 

Eine  andere  Form,  in  welcher  Fleck  dieses  Zündmittel  verwerthete,  waren  seine 
Amorpes,  welche  derart  hergestellt  waren,  dass  kleine  PapierbIXttchen  mit  einem  Brei  aus 
erweichtem  Kautschuk,  chlorsaurem  Kali  und  Schwefelautimon  bestrichen  und  hierauf  eine 
Schichte  von  mit  KAutschukmasse  angerührter  Natriumzündmasse  aufgetragen,  und  darauf 
ein  zweites  Papierblättchen  Aufgelegt  wurde.  Wurde,  nach  dem  Abtrocknen,  ein  derartig  prfi- 
parirtes  Papierchen’  mit  einer  feuchten  Nadel  angestochcn,  so  trat  sofort  Entzündung  ein. 
Endlich  stellte  er  mit  derselben  Masse  Zünder  her,  bei  welchen  nach  Art  der  Knallbonbons 
zwei  Streifen  steifen  Papiers,  deren  einer  au  einem  Eude  mit  dem  mit  Natriumzündmasse  ver- 
setzten Kautschukteig,  der  andere  an  seinem  Ende  mit  etwas  nassen  Sande  oder  einer  feuchten 
Asbestschichte  bedeckt  war,  so  übereinander  gelegt  wurden,  dass  das  die  ZUndmasse  tragende 
Ende  etwa  lcm-  hinter  das  die  feuchte  Masse  tragende  Ende  zu  liegen  kam.  Die  übereinander 
liegenden  Theile  der  Papierstreifeu  wurden  hierauf  mit  Kautschukteig  überzogou  und  so  con- 
servirt.  Beim  Auseinanderzieben  der  beiden  Streifen  trat  daun  Entzünduug  der  Natrium- 
ziindmasge  durch  Berührung  derselben  mit  der  feuchten  Sand-  oder  Asbestschichte  ein. 

Unter  Anwendung  eines  ähnlichen  Prinzipes  waren  die  vor  wenigen  Jahren  in  den 
Verkehr  gebrachten,  fälschlich  als  elektrisch  bezeichueten  Feuerzeuge  construirt.  Bei 
denselben  diente  als  Zündmittel  eine  Lcgirung  von  gleichen  Molekülen  Kalium  und  Natrium, 
die  bekanntlich  eine  bei  gewöhnlicher  Temperatur  flüssige  Masse  darstellt.  Beim  Eintauchen 
einer  Mesitingnadel  in  die  in  einen  kleinem  Glasröhrchen  verwahrte  Motallmasse,  blieben 
einzelne  Partickelchen  der  Metalllegiruug  au  derselben  haften  und  wenn  die  Nadel  hierauf 
an  einer  gewöhnlichen  Lunte  abgestreift  wurde,  so  fing  die  abgestreifte  Partie  der  Kalium- 
Natriummasse,  durch  Einwirkung  der  Feuchtigkeit,  namentlich  leicht  beim  Anhauchen,  Feuer 
uud  entzündete  die  Lunto. 

Eine  allgemeinere  Anwendung  haben  weder  die  Natriumzünder  Flecks 
noch  die  letztgenannten  Feuerzeuge  gefunden,  da  beiden  Arten  der  genannten 
Zündmittel  der  gemeinsame  Fehler  anhaftet,  dass  sie  verhältnissmässig  bald,  in 
Folge  der  unvermeidlichen  Oxydation  der  leicht  oxydirbaren  Metalle  an  der 
Luft,  ihre  Wirksamkeit  verlieren  und  überdies  verhältnissmässig  theuer  sind. 

Näheres  über  Zündwaaren  und  ZUndwa&ren-Fabrication  s.  in  Muspratt’s 
theor.  prakt.  analyt.  Chemie.  Bolley’s  Handbuch  der  ehern.  Technologie  (Zünd- 
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waaren-Fabrication  von  Wladimir  Jettei)  Handbuch  der  Ztlndwaaren  Fabri- 
cation  von  Jak.  Kellner,  der  Fenerzeugspractikant  von  Or.  A.  H.  Schmidt 
vgl.  ferner  die  Ansatellungeber.  n.  z.  Prof.  Dr.  F.  Schrötter,  Bat  Äugt.- Bericht 
Uber  die  Londoner  Ausstellung  1863,  Bst.  Ausatellungsber.  Uber  die  Pariser  Aus- 
stellong  1867  (Licht  und  Feuer  von  Dr.  U.  Wagner  1869),  Ausstellungsbericht 
des  deutschen  Reiches  Uber  die  Weltausstellung  Wien  1873  (Prof.  Dr.  Schrötter, 
Phosphor),  offic.  Ausstellungsbericht  Uber  die  Weltausstellung  Wien  1873  (Prof. 
Dr.  W.  Gintl,  ZUndwaaren  und  Explosivstoffe)  etc.  Gtl. 

Zug  (ti re),  Apparat  bei  der  Musterweberei  X pag.  478. 

Zug  (tirage  du  chariot  — draw,  gain),  Wagenzug,  nennt  man  jene  Deh- 
nung der  Fäden,  welche  durch  die  Wagenbewegung  bedingt  ist,  s.  Baumwoll- 
spinnerei I pag.  357. 

Zug  ( trait  — top  sliver),  s.  Kammgarnspinnerei  IV  pag.  624. 

Zugapparat,  s.  Eisenbahn  III  pag.  115. 

Zugarbeit  (Stoffes  fagounees  a la  tire),  gezogene  Arbeit,  s.  Weberei  X 
pag.  478. 

Zugband,  s.  Band  I pag.  286. 

Zugbank,  s.  Draht  II  pag.  647,  s.  Feuerwaffen  III  pag.  454. 

Zugcanal  oder  Heizcanal  s.  Heizung  IV,  pag.  318. 

Zugmaschine,  s.  Strecke  bei  Baumwollspinnerei  I pag.  342,  s.  MUnze  VI 
pag.  185. 

Zugmesser,  s.  Böttcherei  I pag.  679,  s.  Reifmesser  VII  pag.  356. 

Zugnadeln,  Sammtnadeln,  s.  Weberei  X pag.  485. 

Zugramme,  s.  Rammen  VII  pag.  260. 

Zugrohr,  Leitrohr,  s.  Feuerwaffen  III  pag.  454. 

Zugstuhl  (metier  ä la  tire  — draw  loom),  s.  Weberei  X pag.  478. 

Zugvorrichtung,  s.  Eisenbahn  III  pag.  95. 

Zugwalzen  {cylindres  retireurs  — delivering  ball),  Abfllhrwalzen , s. 
Baumwollspinnerei  I pag.  336. 

Zugwechsel,  s.  Baumwollspinnerei  I pag.  350. 

Zuhaltung,  s.  Schlösser  VII  pag.  700. 

Zulegezeug,  s.  Compass  II  pag.  391. 

Zunder  (amadon  — tinder),  wurde  ursprünglich  die,  durch  Verkohlen  von 
Leinwandlappen  hergestellte  lockore  Kohle  genannt,  welche  schon  von  den  Römern 
dazn  benutzt  wurde,  um  durch  die  mit  Stahl  und  Stein  geschlagenen  Funken 
zum  Erglimmen  gebracht  zu  werden  und  so  als  Zündmitte!  zu  dienen.  Später 
übertrug  man  diesen  Namen  auch  auf  den  zum  gleichen  Zwecke  benutzten  prä- 
parirten  Lärchenschwamm  (Zündschwamm),  sowie  endlich  auch  lockere  Papier- 
kohle. Den  Namen  Zunder  fuhrt  auch  der  auch  als  Glühspan  (mache  fer, 
battiture  de  fer  — scale)  bezeichnete  Eisenhammerschlag  oder  Schmiedesinter 
(s.  b.  Eisen  II,  pag.  764).  Zunder  oder  Sinter  wird  übrigens  auch  der  aus  der 
gradirten  Soole  sich  absetzende,  in  den  Soolkästen  vorfindliche  feine  Schlamm 
genannt,  der  wesentlich  dieselben  Gemengtheile  enthält,  aus  welchen  sich  der 
sogenannte  Dornenstein  zusammensetzt,  vgl.  Natrium  VI  pag.  300.  Gtl. 

Zunderasche  nannte  man  früher  auch  mehrfach  die  aus  Holzasche,  nament- 
lich der  Asche  von  angefaultem  Holze  und  Holzmoder,  erzeugte  Potasche  (cendre 
de  bois  pottrri  — silesian  potash).  Gtl. 
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Zundererz,  Min.,  zunderähnliche  Lappen  oder  Häutchen  von  schmutzigbraun- 
rother  bis  schwärzlichrother  Farbe,  weich,  biegsam  von  mattem  Aussehen.  Ist 
ein  Gemenge  von  Arsenkies,  Federerz  und  Rothgiltigerz.  Vork.  Andreasberg  und 
Clausthal.  Gtl. 

Zupfen,  s.  Zausen. 

Zurkit,  s.  m.  Humboldtilit,  Melilith  s.  Sommervillit  VIII,  pag.  301. 

Zusammenbiegeln.  Fine  Löthmetbode  mit  3cfanelloth,  wobei  die  mit  Loth 
versehenen  Löthstellen  durch  üeberfahren  mit  einem  heissen  Eisen,  welches 
Aehnlichkeit  mit  dem  Biegeleisen  hat,  erhitzt  und  gelöthet  werden.  E. 

Zusammenblasen.  Das  Zusammenlöthen  von  Zinngiesserarbeiten  vor  dem 
Löthrohre  im  Gegensätze  zu  dem  Lötben  mittelst  des  Löthkolbens.  E. 

Zusammenschmirgeln,  Einschmirgeln,  s.  Schleifen  VII  pag.  694. 

Zusammenschneiden  bezeichnet  jenes  Zuschneiden  von  Hölzern  an  ihren 
Hirnenden,  wodurch  dieselben  unter  gutem  Anschluss  stumpf  zusammengestossen 
werden  können,  es  kann  dies  dadurch  geschehen,  dass  man  die  Hölzer  aneinander 
druckt  und  die  Fuge  mit  der  Säge  durchschneidet,  daher  der  Name.  E. 

Zusammensetzer  (main  — watch  holder).  Eine  Klemm  - Vorrichtung, 
welche  beim  Zusammensetzen  der  einzelnen  Bcstandtbeile  einer  Uhr  gebraucht 
wird,  um  das  Halten  der  Uhr  mit  der  Hand  zu  ersparen.  E. 

Zuschlag,  nennt  man  im  Hüttenwesen  die  zur  Begünstigung  von  Schmel- 
zungsprocessen  (also  z.  B.  als  Flussmittel)  oder  zur  Erzielung  einer  bestimmten 
Beschaffenheit  der  Schlacken  angewendeten  Zusätze,  vgl.  Eisenerzeugung  III 
pag.  1 u.  11.  Gtl. 

Zuschlaghammer,  8.  Vorschlaghammer,  s.  Schmieden  VII  pag.  732. 

Zuschneidemaschine  (machine  ä couper  — cutting  machine).  Bei  der 
Massenerzeugung  von  Gegenständen,  welche  aus  Geweben,  Leder,  Papier  und 
ähnlichen  Materialien  hergestellt  werden,  wie  Kleider,  Schirme,  Ledergalanterie- 
waaren  u.  a.  ist  die  Formgebung  der  einzelnen  vorgezeichneten  Bcstandsttlcke 
einerseits  durch  die  eigenartige  materielle  Beschaffenheit  des  Stoffes,  andererseits 
durch  die  Mannigfaltigkeit  und  Complicirtheit  der  Fa$on  in  solchem  Masse  er- 
schwert, dass  noch  ziemlich  viel  Handarbeit  hiezu  herangezogen  wird. 

Vorrichtungen,  welche  diese  Formgebung  auf  maschinelle  Weise  besorgen 
sollen,  können  entweder,  dem  besonderen  Verhalten  des  Materiales  entsprechend 
wirkende  Messer  (AuBschlageiscn)  sein,  oder  eigentliche  Zuschneidemaschinen. 

In  die  erste  Gruppe  gehören  die  fälschlich  als  Stanzen  bezeichneten  Aus- 
schlageisen;  es  sind  dies  Stahlkörper,  welche  durch  einen  ausgearbeiteten 
scharf  zugeschliffenen  Rand,  ihrer  Form  entsprechend,  im  allgemeinen  kleine 
Fayonsttlckc  von  Geweben,  Papier  etc.  in  der  Weise  ausschneide n,  dass  sie 
auf  das,  auf  einer  schwach  elastischen,  ebenen  Platte  (Holzbrettchen,  Blei-  oder 
Kautschukplatte  od.  dgl.)  aufgelegte  Arbeitsstück  durch  Schlag  zur  Wirkung 
kommen.  (Siehe  Art.  Blumen  I pag.  654.) 

So  lange  die  FormstUcke  nicht  grösser  als  etwa  3 bis  4cm  in  der  grössten 
Dimension  sind,  gelingt  es  auf  diese  Weise  ziemlich  leicht  einen  sauberen  Schnitt 
zu  erhalten,  bei  grösseren  Modellen  wendet  man  mit  sehr  gutem  Erfolge  Messer 
an,  welche  aus  einer  dtlnnen,  ebenfalls  scharf  zugeschliffenen,  dem  Umfange  des 
Musters  entsprechend  gebildeten  Stahiblechform  bestehen,  in  deren  Innern  ein 
elastisch  nachgebender  Druckstempel  sich  befindet,  welcher  im  Ruhezustände  mit 
der  scharfen  Kante  in  einer  Ebene  liegt  und  das  beim  Schneiden  bereits  passirte 
also  bereits  geschnittene  Modell,  ebenso  wie  die  noch  darunter  liegenden  aus- 
zuschneidenden StUcke,  au  die  ebenfalls  ebene,  etwas  elastische  Unterlage  anpresst; 
wodurch  allein  es  möglich  ist,  dem  störenden  Falten  und  Verziehen  entgegen- 
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zuwirken.*)  Die  Anwendung  geschieht  in  der  Art,  dass  man  mehrere  Lagen  des 
Stoffes  Übereinander  auf  eine  Kautschukpiatte  legt,  das  Messer  aufsetzt,  und  unter 
Zuhilfenahme  einer  gewöhnlichen  Presse  das  Ausschneiden  vornimmt. 

Wesentlich  verschieden  von  diesen  Ausschlagvorrichtungen  Bind  dio  eigent- 
lichen Zuschneidemaschinen. 

Bei  denselben  werden  die  aufeinander  folgenden  Punkte  des  Umfanges  der 
auszusebneideuden  Figur  nacheinander  dem  Messer  zugeftthrt,  dessen  eigent- 
liche Arbeitsbewegung  maschinell  erfolgt,  während  der  Arbeiter  das  Fuhren 
des  beweglichen  Schneidkopfes  besorgt,  eventuell  bei  filteren  Constructionen  den 
Stoff  dem  nur  an  Ort  bewegten  Messer  zusebiebt. 

Mit  Rücksicht  auf  das  arbeitende  Werkzeug  unterscheidet  man  Zuschneide- 
maschinen mit  auf-  und  abgehendom  Messer  (einer  dUnnen  Stahlkiinge,  die 
scharf  zugeschliffen  ist  oder  mit  Sfigeblattzfihneu  versehen  sein  kann)  oder  es 
wird,  ähnlich  den  Bandsägen,  ein  endloses  Band  verwendet,  endlich  benutzt 
man  mit  sehr  gutem  Erfolge  kleine,  rotirende  Stahlscheiben  mit  zugeschlif- 
fenem  Rande. 

Die  älteste  Construction  rUhrt  von  Warth  her  und  war  so  eingerichtet, 
dass  eine  dUnne  Stahlklinge  in  dem  Spalt  (Schlitz)  einer  Stahiplatte  sich  auf 
und  ab  bewegte,  welche  Platte  iu  der  Ebene  des  Aufiegetisches  liegend,  in 
diesem  mit  dem  Messerkopf  gleichzeitig  um  eine  verticale  Achse  drehbar  an- 
geordnet war.  Hierbei  erfolgt  der  Schnitt  scherenartig,  der  Stoff  wird  durch 
ein  kleines  Rädchenpaar  ruckweise  zugeftthrt. 

Durch  die  Drehbarkeit  des  ganzen  Schneidapparates  um  dessen  Vertical- 
achse  ist  es  ermöglicht,  den  in  mehreren  Lagen  vorhandenen  und  mit  der  Zeich- 
nung des  auszuschneidenden  Musters  versehenen  Stoff,  der  hiebei  auf  dem  Arbeits- 
tisch aufliegt  und  von  den  Zufuhrrädchen  erfasst  wird,  dem  Modelle  entsprechend, 
immer  richtig  dem  Messer  zuzuftlhren.  Ein  schnell  wirkender  Ausschaltmecha- 
nismus der  genannten  Rädchen  lässt,  ohne  das  dadurch  das  Messer  abgestellt 
wird,  die  Wirksamkeit  der  Maschine  sofort  unterbrechen,  und  macht  es  dem 
Arbeiter  leicht,  ein  sogenanntes  „Einschneiden“  hintanzubalten. 

Eine  eingehende  Beschreibung  dieser  recht  sinnreich  erdachten,  jetzt  aller, 
dings  veralteten  Maschine  findet  man  in  Dinglera  polyt.  Journ.  Bd.  210  pag.  337. 

Eine  wesentliche  Verbesserung  dieser  Type  zeigt  die  Qewebeschneidmaschine 
von  Fowler.**)  Der  8toff  liegt  auf  einem,  mit  verticalen,  elastischen,  ziemlich 
dicht  bei  einander  stehenden  Stiften  versehenen  Holztische  derart  auf,  dass  er 
auf  der  durch  die  Spitzen  dieser  Stifte  gebildeten  Ebene  ruht,  und  die  Schneide 
Vorrichtung,  wieder  ein  schwingendes,  drehbares  Messer,  mit  Hilfe  gelenkiger 
Arme  (ähnlich  wie  bei  der  sogen.  Sandpapiermascbine  VII  pag.  693)  dem  vor- 
gezeichneten Muster  entsprechend  geführt  wird,  wobei  beim  allfälligen  Auftreffen 
des  Messers  auf  einen  Stift,  dieser  federnd  zur  Seite  weicht.  Ein  verstellbarer 
StoffdrUcker  und  Einstellung  der  Tischhöhe  machen  es  möglich  den  Stoff  ziemlich 
dicht  zu  fassen  und  Stofflagen  bis  100"“  Höhe  leicht  zu  schneiden.  Das  Messer 
macht  circa  1500  Spiele  in  der  Minute.  Die  Schneide  des  Messers  durchläuft 
eine  verticale  Linie. 

Schon  Warth  bat  die  Mängel  des  auf-  und  abgehenden  Messers  empfunden 
und  sich  bemüht  eine  andere  Schneidvorricbtung  an  dessen  Stelle  zu  setzen.  Der 
Versuch  ein  endloses  Band  einzufUhren  rUhrt  von  ihm  her.***)  Die  nothwendige, 
missliche  Bewegung  der  ganzen  Stofflage,  die  wegen  der  Mustergrösse  ziemlich 
ausladende  ßandftihrung  und  die  leichte  Möglichkeit  des  Einscbneidens,  sowie  die 
Gefährlichkeit  der  Bedienung,  haben  diese  Art  der  Zuschneidemaschine  nicht  recht 
aufkommen  lassen. 


•)  Diese  Schneidwirkung  erinnert  an  dio  bei  den  Papierschneidmaschinen  angewendete 
Verbindung  von  Presse  und  Messer  VI  pag.  620. 

**)  Journal  of  the  Franklin  Institute  1882,  307.  Dingl.  pol.  Journ.  261,  448.  Scieutific 
American  1881  pag.  242. 

***}  Eine  Bandsuschneidemaschine  ist  enthalten  in  Annalee  industrielles  1883  pag.  788. 
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In  jeder  Ilingiclit  besser  ist  die  Anwendung  einer  kleinen  rotirenden  Scheibe, 
auch  bereits  von  Warth  herrllhrend,  aber  in  ziemlich  vollkommener  Weise  von 
Philippson  & Leschziner, *)  Berlin  (D.  R.  P.  Nr.  2510,  1878)  durch- 
geführt.  Da  diese  Maschine  allgemeine  Verwendung  gefunden  hat,  so  möge  sie 
etwas  eingehender  beschrieben  werden. 


Fig.  5.983. 


Eine  gusseiserne,  verticale  Säule 
von  etwa  l-ö“  Höhe  trägt  drehbar 
einen  Doppclgelcnkarm,  so  dasB  dessen 
freies  Ende  a,  Fig.  5983,  den  ganzen 
Arbeitstisch  bestreicht.  **) 

Die  in  der  Messingbllchse  b ge- 
lagerte Welle  ic,  ist  zum  Theil  mit 
einer  centrischen  Bohrung  versehen, 
und  Übermittelt  die  durch  die  Riem- 
scheibe r erhaltene  Bewegung  vermit- 
telst des  Keiles  k an  die  in  die  Boh- 
rung von  «o,  hineinragende  Welle  u>„ 
deren  unteres  Ende  das  Kegelrad  pt  trägt. 
Mit  diesem  in  Eingriff  ist  das  Kegel- 
rad pv  welches,  auf  der  Welle  ir, 
sitzend,  dieser  und  hiedurch  der  eben- 
falls an  tc3  befestigten  Messerscheibe  M 
die  empfangene  Rotation  mittheilt.  Der 
mit  dem  Messingrohre  c ausgewitterte 
Handgriff  h wird  vom  Arbeiter  erfasst 
und  mit  diesem  kann  der  ganze  Messer- 
kopf an  eine  beliebige  Stelle  des  Tisches 
geführt  werden;  es  rotirt  dabei  io,  in 
der  durch  Druckschranben  s3  gegen  c 
festgestellten  Htllse  d,  welche  sich  einer- 
seits gegen  einen  Bund  der  Welle  tct, 
andererseits  gegen  eine  durch  Gegen- 
mutter gesicherte,  auf  wq  sitzende 
Schraubenmutter  stutzt.  Hiedurch  wird 
es  möglich,  unbeschadet  der  Wirkung, 
den  Handgriff  h und  mithin  das  Messer 
zu  heben  und  zu  senken  und  zwar  inner- 
halb der  Grenzen,  welche  durch  den 


'/,  der  natüil.  Grösse. 


*)  U hl  and,  Masebinoiieonstructeur  1881,  pag.  27.  The  Recorder  Bd.  2 pag.  85. 

*•)  Aebnlich  wie  obeu  hei  der  Masckiue  vou  i'owler 
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mit  st  an  a festgeschraubten  King  m and  den  auf  c aufsitzenden  Anachiagringen  t 
und  u gezogen  sind.  Diese  Anordnung  erlaubt  ferner  den  ganzen  nntern  Tbeil 
des  Messerkopfes  durch  h beliebig  um  die  Verticalachse  zu  verdrehen,  wobei 
allerdings  ein  Abrollen  von  p,  auf  p,  stattfindet,  doch  ist  dieser  Widerstand  sehr 
gering.  Während  des  Schneidens  gleitet  der  eigenthUmlich  geformte,  nnten  ebene 
Fuss  /,  der  durch  die  Langlöcher  q stellbar  an  das  Stück  l angeschraubt  ist, 
über  den  Arbeitstisch  und  hebt  den  Stoff,  der  dabei  von  dem  schnell  rotirenden 
Messer  M zerschnitten  wird,  Uber  seinen  Rücken  auf  jene  kleine  Höhe,  welche 
zum  sichern  Durchschneiden  der  ganzen  Stofflage  nöthig  ist.  Die  ziemlich  Bchmale 
Verticalwaud  des  Fusses  bedingt  nur  ein  geringes  seitliches  Ausweichen  des 
Stoffes  nach  erfolgtem  Schnitt,  was  zur  Leichtigkeit  und  Reinheit  desselben 
wesentlich  beiträgt.  Das  Messer  ist  in  der  angedeuteten  Weise  zugeschliffen  und 
macht  circa  1200  Touren  pro  Minute,  während  der  Arbeiter  es  langsam  mit  etwa 
0'3m  Geschwindigkeit  längs  des  vorgezeichneten  Musters  durch  den  in  Lagen  von 
ungefähr  50  bis  70mn‘  Höhe  liegenden  8toff  durchführt. 

Die  exacte  Wirkung  beruht  auf  der  Anwendung  des  gezogenen  Schnittes,*) 
für  wetchen  diese  Maschine  ein  auffallendes  Beispiel  liefert.  Edelstein. 

Zuschneiden  (dtbiter  — to  ent)  bezeichnet  gewöhnlich  jenes  Zerschneiden 
der  Stoffe,  welches  die  zu  Bekleidungsstücken  erforderlichen,  später  zu  ver- 
nähenden StoffstUcke  liefert,  s.  z.  B.  Klemm:  Unterricht  im  Zuschnitt  der  Leib- 
wäsche, Dresden  1879.  Al. 

Zuschneiden  des  Holzes  ( dibiter , conptr),  s.  Böttcherei  1 pag.  679, 
s.  Holzverbindnngen  IV  pag.  406,  s.  8ägen  VII  pag.  455. 

Zustellen  eines  Ofens  bedeutet  dessen  Vorbereitung  für  den  Betrieb, 
wozu  auch  das  Austrocknen  und  Ausheizen  gehört.  Kk. 

Zu  werter,  s.  Thur  IX  pag.  458. 

Zwecke  {brocke,  pointicelle),  Schlitzenzwecke,  Seele,  heisst  die  in  der 
Weberschutze  angebrachte  Spulenachse.  L. 

Zwecken  oder  Zwicken  heissen  verschiedene  vom  Schuhmacher  benutzte 
Nägel,  so  jene  zur  Befestigung  der  Absätze,  welche  meist  kleine,  dicke  Köpfe 
besitzen ; ferner  jene  etwa  25“m  langen,  scharfgespitzten  gehärteten  Stifte,  mit 
welchen  das  Leder  am  Leisten  befestigt  wird  (Schusterzwecken);  auch  hölzerne 
Schusterstifte  (Holzstiftej  werden  öfter  Zwecken  gonannt.  Diese  Holzstifte 
werden  meiBt  aus  Birkenholz  in  der  Weise  hergestellt,  dass  aus  diesem  Holze 
Scheiben  senkrecht  zur  Stammachse  von  solcher  Dicke  geschnitten  werden,  wie 
sie  der  Länge  der  zu  erzeugenden  Holzstifte  entspricht.  Diese  Scheiben  werden 
dann  auf  einer  Seite  mit  zwei  aufeinander  senkrecht  stehenden  Lagen  dreieckiger 
Furchen  durch  Hobeln  oder  Fräsen  versehen  nnd  hierauf  findet  das  Spalten  längs 
dieser  Furchen  statt,  wodurch  im  Querschnitt  quadratische,  mit  einer  Spitze  ver- 
sehene Stifte  entstehen,  welche  nach  dem  Trocknen  in  Scheuertonnen  geglättet 
werden.  Kk. 

Zweicylindermaschinen,  s.  Motor  VI  pag.  176. 

Zweidupfstahl.  Zweidupfmock.  Handelssorte  des  Brescianer-Stahls. 

Zweifach  Schwefelarsen,  s.  m.  Realgar,  s.  b.  Arsen  I,  pag.  199. 

Zweifach-Schwefelwasserstoff,  S.  Wasserstoffsupersulfid,  s.  b.  Schwefel 
VIII  pag.  71. 

Zweifuss,  s.  Hebemaschinen  IV  pag.  299. 

Zweilochbrenner,  s.  Manchesterbrenner  V pag.  721,  s.  a.  Leucht- 
stoffe V pag.  474. 


*)  Näheres  stehe  Art.  Werkzeuge  Jl«i.  X pag.  679. 
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Zweischneider.  Bin  hakenartig  gekrümmter  Drebstahl  zur  Bearbeitung 
grosser  ebener  Flächen.  E. 

Zweispitz,  s.  Bergbau  I pag.  383,  s.  Steinbearbeitung  VIQ  pag.  455. 

Zwerchaxt,  s.  nolzverbindangen  IV  pag.  407  Fig.  2101,  s.  Quer- 
axt VII  pag.  246. 

Zwerggallerie,  Decorationsmotiv,  hauptsächlich  im  romanischen  Styl  vor 
kommend,  bestehend  ans  kleinen  Säulchen  und  Bügen,  unterhalb  des  Haupt 
gesimses.  Q-rhm. 

Zwetschenbaumholz  (prunier  — plumtree),  s.  P fl  an  menbaumbolz 
VI  pag.  639. 

Zwetschenbranntwein,  S.  m.  Pflaum  engeist  VI,  pag.  639. 

Zwickauer  Gelb,  s.  m.  Chromgelb,  8.  b.  Blei  I,  pag.  601. 

Zwickauer  Grün,  s.  m.  Schweinfurter  Grün,  s.  b.  Kupfer  V pag.  203. 

Zwickel,  ist  bei  einer  Bogenanordnung  die  Fläche  zwischen  dem  Bogen 
and  dem  seitlich  lothrechten  and  oberen  horizontalen  Abschluss.  Gewölbzwickel 
bei  der  Kuppel  mit  Pendentif,  s.  Gewölbe  III  pag.  787.  Grhm. 

Zwicken  (Scbuhnägel),  b.  Zwecken. 

Zwickzange,  s.  Beiaszange  I pag.  383. 

Zwiebel,  ( ognon — onion ) Bolle,  Cipolle,  wird  die  der  Familie  der  As- 
phodeleen  zugehörige  Allinm-Art  ( Allium  Cepa  L.)  genannt,  deren,  am  Unter- 
theile  des  zu  einer  Scheide  verkürzten  Stammes  sitzende,  von  fleischigen  Blättern 
umhtlllte  Knospe  den  als  Zwiebel  schlechtweg,  oder  Zwiebelknollen  bezeichneten, 
gebräuchlichen  Theil  bildet. 

Die  Zwiebelpfianxe  ist  perennirend,  treibt  einen  45 — 60  ctn.  langen,  hohlen,  in  der 
Mitte  aufgeblasenen  Stengel  von  bis  25  mm.  Dicke  nnd  hohle  aufgeblasenene  Blätter,  die 
jedoch  kürzer  nnd  dünner  sind  als  der  Stengel,  welche  aus  der  Zwiebel  eutspringen  and 
zum  Theil  die  Basis  des  Stengels  umgeben.  Die  Blumen  bilden  eine  kugelige  Dolde  mit 
weissen  Blüthen.  Die  als  Zwiebel  liezcichnete  fleischige  Knospe  am  Grunde  des  Stammes 
ist  rund,  oder  etwas  abgeplattet,  besteht  aus  diebt  anschliessenden,  saftigen,  concentrisch 
gelagerten  Blättern  und  ist  aussen  von  mehreren,  im  reifen  Zustande  weissen,  gelbgrünen, 
gelben  oder  rothen.  düonen,  spröden  Häuten  umhüllt.  Sie  wird  sehr  häutig  cnltivirt  und 
seigt  zahlreiche  Spielarten,  welche  sich  sowohl  in  der  Farbe  und  Form  als  insbesondere 
auch  in  der  Grösse  unterscheiden.  Eine  durch  die  besondere  Kleinhoit  der  Zwiebeln  aus- 
gezeichnete Abart  ist  unter  dem  Namen  Schalotte  bekannt. 

Die  Zwiebel  bildet  ein  ganz  allgemein  gebräuchliches  KüchengewUrz  und 
dient  einzelnen  Völkerschaften  auch  als  Nahrungsmittel.  Sie  zeigt  einen  scharfen, 
reizenden  Geruch  und  einen  sclmrfen,  zum  Theil  sUsslichen  Geschmack.  Als 
wesentliche  Bestandteile  enthält  sie  Pflattzenschleim,  Biweissstoffe,  viel  Zucker, 
Mamiit,  Gummi,  dann  Citronensäure  und  Essigsäure,  endlich  ein  scharfes,  schwefel- 
haltiges, ätherisches  Oel,  welches  dem  Knoblauchöl  sehr  ähnlich  ist  nnd  als 
Hauptbestandteil  Schwefelallyl  (C3Hb)*S  enthält.  Dieses  ätherische  Oel  ist 
das  scharfe  Princip  der  Zwiebel  und  bedingt  die  hautreizende  Wirkung,  deren 
wegen  die  Zwiebel  auch  Verwendung  als  Heilmittel  gefunden  hat.  Die  äusseren 
Hüllblätter  der  Zwiebel  enthalten  einen  rotgelben  und  einen  gelben  Farbstoff, 
angeblich  Rutin  and  Quercitrin.  Die  Zwiebel  findet  ausser  zu  Zwecken  der  Kflche, 
in  der  Heilkunde  zum  Theil  als  harntreibendes,  antiskorbutisches  und  wurm- 
widriges  Mittel  Verwendung.  Die  äusseren  Schalen  finden  hie  und  da  zum  Färben 
Anwendung.  GÜ. 

Zwiebeldach,  s.  Dach  H pag.  464. 

Zwieselit,  Eisenapatit,  Min.  Rhomb.,  nur  derb,  braun  mit  gelblicb- 
weissem  Strich,  kantendurchscheinend,  fettglänzend , von  muscheligem  bis  un- 
ebenem Bruche.  Härte  = 4'5 — 5.  Spec.  Gew.  — 3 95  — 4.  Ist  eiu  Eisen-Mangan- 
Phosphat  mit  Eiscnfluortlr,  enthält  ca.  35  Proc.  Eisenoxydul,  20  Proc.  Mangan- 
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oxydul  und  37  Proc.  Phosphorsäure  nebst  8 Proc.  EisenfiuorUr.  York,  za  Zwiesel 
bei  Bodenmais.  vgl.  a.  Triplit  IX,  pag.  633.  Otl. 

Zwilch,  Zwillich,  Drillich,  Drell.  Geköperte  oder  einfach  gemusterte  Gewebe 
aus  Leinengarn,  s.  Weberei. 

Zwillingsbrenner,  b.  b.  Leuchtstoffe  V,  pag.  474. 

Zwillingskrystall,  s.  b.  Krystall  V,  pag.  140. 

Zwinkerschere,  s.  AuftreibBchere  I pag.  237. 

Zwirl,  s.  Drehen  II  pag.  681. 

Zwirn  (fil,  fil  retors — thread,  twine),  auch  gezwirntes  Garn,  ist  ein 
aus  zwei  oder  mehreren  Garnen  zusammengedrehter  Faden.  Die  Drehungsrichtung 
des  Zwirnes  muss  entgegengesetzt  der  Drehungsrichtung  der  Garne  sein,  aus 
welchen  er  gebildet  ist.  Hierbei  versteht  man  unter  Garn  (Gespinnst)  einen 
Faden,  welcher  durch  Zusammendrehen  von  Rohfasern  erhalten  ist.  Rechtsgedrehte 
Garne  liefern  linksgedrehten  Zwirn  und  umgekehrt,  s.  Zwirnen.  Kk. 

Zwirnen,  Zwirn-  und  Duplir-Maschinen,  Knäul  wickel-Maschi- 
nen.  — Unter  Zwirnen  (retorder,  retordage  — twining,  to  twiat)  versteht 
man  das  Zusammendrehen  von  zwei  und  mehr  Garnen  zur  Erlangung  eines  Fadens 
von  grösserer  Tragfähigkeit,  gefälligerem  Aussehen,  grösserer  Glätte  und  Rundung 
oder  zur  Erzielung  einer  bestimmten  Farben-  oder  Glanzwirkung  (bei  Fantasie- 
nnd  Effectgarnen). 

Bei  der  Bildung  des  Einzelfadens  durch  Zusammendrehen  der  ursprünglich 
parallel  zu  einander  liegenden  Fasern  wird  eine  gleicbmässige  Beanspruchung  der 
letzteren  nicht  erreicht;  die  Beanspruchung  ist  vielmehr  um  so  ungleichmässiger 
und  damit  zugleich  die  Ausnutzung  des  Materiales  eine  um  so  ungünstigere,  je 
grösser  der  Durchmesser  des  Fadens.  Der  Grund  davon  ergibt  sich  aus  folgen- 
dem. Wird  ein  Fadenstück,  welches  aus  parallel  zur  Fadenachse  gelagerten 
Fasern  besteht  und  dessen  Länge  grösser  ist,  als  die  mittlere  Faserlänge,  zu- 
sammengedreht, so  krummen  sich  alle  Fasern  schraubengangförmig,  jedoch  mit  ver- 
schiedenem Steigungswinkel  or,  je  nach  dem  Abstande  von  der  Achse.  Es  besteht  die 

Beziehung  tg.  a — 1 , worin  u den  Steigungswinkel  einer  Faser  im  Acheen- 

2 mn 

abstand  r und  n die  Anzahl  der  Drehungen  des  Fadens  auf  eine  Längeneinheit 
bedeuten.  Jede  gebogene  Faser  druckt  auf  die  darunterliegenden  geradeso,  wie 
ein  um  eine  Trommel  geschlungenes  Seil  auf  diese,  wodurch  die  Fasern  dichter 
an  einander  rUcken  und  Reibung  entsteht.  So  lange  die  Zahl  der  Drehungen 
auf  eine  Längeneinheit,  der  Draht,  gering  st,  ist  auch  die  Reibung  der  Fasern 
an  einander  klein  und  die  Fasern  der  äusseren  Schichten  können  sich  unter 
Wirkung  der  bei  dem  Zusammendreben  auftretenden  Zugkräfte  auseinanderziehen. 
Ist  jedoch  mit  zunehmenden  Draht  die  Reibung  in  den  äusseren  Lagen  so  gross 
geworden,  dass  die  Fasern  nicht  mehr  Uber  einander  gleiten  können,  so  üben  bei 
weiterem  Zusammendreben  die  äusseren  Schichten,  da  die  Mantellänge  mit  jeder 
neuen  Drehung  geringer  wird,  eine  stauchende  Wirkung, auf  den  Fadenkern  aus. 
Bei  einem  bestimmten  Draht  werden  hiernach  die  Fasern  in  den  inneren  Schichten 
auf  Druck  oder  Zerknicken,  in  den  äusseren  Schichten  auf  Zug  beansprucht  und 
letztere  tragen  bei  geringer  Belastung  allein.  Zwischen  beiden  Schichten  liegt 
eine  neutrale  Zone,  deren  Fasern  weder  Zug  noch  Druck  erleiden.  Belastet  man 
einen  solchen  Faden  durch  eine  allmälig  wachsende  Kraft,  rückt  die  neutrale 
Zone  der  Fadenachse  immer  näher,  fällt  schliesslich  mit  dieser  zusammen  und 
verschwindet  bei  weitergehender  Belastung.  Nun  sind  alle  Fasern  auf  Zug  be- 
ansprucht, aber  nicht  g I e i ch  m ä s s i g,  die  äusseren  am  stärksten.  Dazu  kommt 
weiter,  dass  die  äusseren  Fasern  auch  am  stärksten  auf  Biegung  beansprucht 
sind,  woraus  sich  erklärt,  dass,  wenn  die  Belastung  des  Fadens  bis  zum  Reissen 
getrieben  wird,  zuuächst  die  Fasern  in  den  äusseren  Schichten  reissen  müssen. 
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Der  ganze  Vorgang  lehrt  Folgendes:  Je  grösser  der  Durchmesser  eines 

Garnes,  nm  so  mehr  sind  die  Spannungen  in  verschiedenem  Abstande  von  der 
Achse  verschieden,  nm  so  geringer  wird  die  Festigkeit  bezogen  auf  die  Flächen- 
einheit des  Querschnittes.  Je  weniger  F asern  in  einem  Querschnitt  liegen,  um 
so  besser  wird  das  Material  ausgenutzt  Man  spinnt  deshalb  feine  Fäden  und 
vereinigt  eine  Anzahl  derselben  durch  Zwirnen,  wenn  grössere  Tragfähigkeit 
verlangt  wird.  Bin  Zwirn  besitzt  ausserdem  ein  besseres  Ansehen  als  ein  gleich 
dickes  Gespinnst,  weil  im  ersteren  die  Binzeifäden  sichtbar  sind;  er  bat  auch 
eine  grössere  Glätte  und  Gleichmässigkeit,  letzteres,  weil  die  unvermeidlichen 
kleinen  Unregelmässigkeiten  in  den  Binzeifäden  durch  das  Zusammendrehen  meh- 
rerer Fäden  ausgeglichen  wird.  Das  Zwirnen  spielt  in  dieser  Beziehung  dieselbe 
Rolle  wie  das  Dupliren  beim  Strecken. 

In  einem  regelrecht  gebildeten  Zwirn  aus  gleichartigen  Fäden  derselben 
Nummer  mtlsscn  alle  Fäden  in  gleicher  Weise  beansprucht  sein.  Dies  ist  nur 
dann  möglich,  wenn  dieselben  in  Übereinstimmenden  Schraubenlinien  verlaufen ; 
eine  Bedingung,  welche  sich  nur  erfüllen  lässt,  wenn  1.  die  Spannung  der  Binzei- 
fäden bei  der  Bildung  des  Zwirnes  genau  gleich  gross  ist  und  2.  wenn  nicht 
mehr  als  höchstens  3 bis  4 Fäden  vereinigt  werden.  Ungleiche  Spannung  der 
Fäden  liefert  meissei-  oder  masseldrähtigen  oder  h oh  1 s trän gige n Zwirn. 

Jeder  stärker  gespannte  Faden 
setzt  dem  schraubengangförmigen 
Winden  grösseren  Widerstand  ent- 
gegen und  trachtet  die  Mitte  des 
Zwirns  cinzunehmen,  während  sich 
der  oder  die  schwächer  gespannten 
darum  winden.  Steigt  ferner  die 
Zahl  der  Fäden  Aber  4,  so  lassen 
dieselben  im  Kreise  zusammenge- 
stellt einen  Hohlraum  zwischen  sich, 
Fig.  5984,  der  bei  dem  Zwirnen 
bald  durch  den  einen,  bald  durch 
den  anderen  Faden  ausgeflillt  wird, 
wodurch  der  übereinstimmende  Ver- 
lauf gestört  ist.  In  solchem  Falle 
vereinigt  man  zunächst  2 bis  3 ein- 
zelne Fäden  zu  einem  und  dann 
2 bis  3 dieser,  wodurch  eine  weit 
gleichmässigerelnanBpruchnahmeund 
ein  besseres  Aussehen  erreicht  wird, 
oder  man  ordnet  zur  Ausfüllung  des 
Ilohlraumes  einen  besonderen  wei- 
cheren Faden,  eine  Seele  au,  um 
welche  sich  die  Faden  mit  gleicher 
8teigung  legen.  (Vgl.  Artikel  Seil.) 

Nach  der  Zahl  der  Fäden  (Garne)  bezeichnet  man  den  Zwirn  als  2-,  3-,  6-, 
8-fädig  oder  drähtig.  Die  Feinheit  des  Zwirns  wird  durch  Angabe  der  Nummer 
und  der  Zahl  der  Fäden  ausgedrückt.  Zwirn  t20/6  bedeutet  hiernach  einen  Zwirn 

120 

aus  6 Fäden  Nr.  120.  Die  wahre  Nummer  ist  nicht — 20,  sondern  etwas 

6 ’ 

kleiner,  weil  bei  dem  Zwirnen  eine  Verkürzung  der  Fadenlänge  auftritt. 

Bei  dem  Zwirnen  erhält  jeder  Einzelfaden  für  jeden  Umgang  eine  Drehung. 
Denkt  man  sich  durch  die  im  Sinne  des  Pfeiles  umlaufende  Scheibe  a Fig.  5985 
I äden  1,  2,  3 gezogen  und  oberhalb  verknüpft,  so  werden  diese  bei  jeder 
Umdrehung  von  a sich  einmal  im  Sinne  eines  rechten  Schraubenganges  um 
einander  winden.  Gleichzeitig  erhält  aber  auch  jeder  Faden  zwischen  Scheibe  a 
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und  Punkt  b eine  Drehung  fllr  jeden  Umgang  von  a ebenfalls  im  Sinne  eines 
rechten  Schranbenganges.  Dadurch  wird,  war  mit  Rechtsdraht  gesponnen,  der 
Draht  vermehrt,  die  Fäden  werden  steifer  und  der  Zwirn  erhält  weniger  Run- 
dung, da  sich  weiche  Fäden  besser  in  einanderschmiegen,  wie  harte.  (Vergl. 
Fig.  698G  und  5987.)  Man  ändert  deshalb  beim  Zwirnen  fast  regel- 
mässig die  Richtung  der  Drehung.  6 drähtiger  Zwirn  aus  drei  Fäden 
2-drähtigem,  entsteht  demnach  so,  dass,  waren  die  Fäden  rechts  gesponnen,  der 
2er  Zwirn  links  und  der  6er  Zwirn  rechts  gedreht  wird.  Durch  diesen  Wechsel 
in  der  Drebrichtung  nimmt  der  Draht  der  Einzelteilen  etwas  ab,  doch  ist  dies 
nicht  weiter  nachtbeilig,  weil  die  Fasern  durch  das  Zwirnen  wieder  scharf  zu- 
sammengepresst werden. 

Das  Aufdreben  der  Fäden  beim  Wechsel  der  Drehrichtung  im  Faden  und 
Zwirn  bedingt  eine  gewisse  Abhängigkeit  des  Zwirndrahtes  vom  Spinndraht. 
Wollte  man  schwach  rechtsgedrehte  Fäden  stark  links  zwirnen,  würde  der  Draht 
der  Fäden  zu  sehr  vermindert  werden,  wodurch  dieselben  an  Festigkeit  verlieren 
und  der  Zwirn  ein  weniger  gutes  Aussehen  erhält.  Schwaches  Zwirnen  stark 
gedrehter  Fäden  ergibt  ein  geringere  Glätte  und  Rundung  zeigendes  Garn.  Hier- 
aus folgt  die  Regel,  von  welcher  nur  bei  Anfertigung  der  Fantasie-  und  Effect- 
garne abgewichen  wird,  dass  fllr  scharfgedrehten  Zwirn  nur  sebarfgedrehte,  für 
schwacbgedrehten  Zwirn  weiche  Garne  verwendet  werden  dürfen. 

Zwirne,  welche  recht  dicht  und  glatt  werden  sollen,  zwirnt  man  nass.  Die 
Fäden  werden  vor  der  Vereinigung  durch  einen  mit  WasBer  geteilten  Trog  ge- 
leitet, um  sie  geschmeidiger  zu  machen.  Fäden  für  Nähgarne,  welche  griSsste 
Glätte  und  etwas  grössere  Festigkeit  and  Steifigkeit  besitzen  sollen,  werden  durch 
heisse  Schlichte  gezogen. 

Die  Z wirn m asch in en  sind  entweder  nach  Art  der  Water-  oder  der 
Mule-Spinnmaschinen  gebaut,  besitzen  aber  kein  Streckwerk,  sondern  nur 
Einzugs-  oder  Lieferwalzen.  Die  Water-Zwirnmaschinen  haben  Flügel-,  neuer- 
dings jedoch  zumeist  Ringspindeln,  welche  eine  grössere  Umdrehungszahl  erlauben 


Fig.  5988.  Fig.  5989. 


Water-Zwirmuaschine  mit  Flügeln. 


Karmarscb  & lloeron,  Technisches  Wörterbuch.  Bd.  XI. 
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und  Cops  oder  Kötzer  wickeln  lassen.  Die  Fltigelspindeln  laufen  mit  höchstens 
4500,  die  Ringspindeln  mit  6 bis  10.000  Umdrehungen.  Beide  Anordnungen  der 
Water-Zwirnma8chine  sind  durch  die  Fig.  5988  und  5990  dargesteilt.  Die  Ma- 
schinen sind  zweiseitig.  In  Fig.  6988  bedeutet  a den  geneigten  Aufsteckrahmen, 
auf  dessen  Stiften  sieb  die  Vorrathsspulen  befinden,  6 die  Wassertröge  zur  An- 
feuchtung der  Fäden  bei  Nasszwirnerei ; d die  Einzngswalzen,  von  welchen  nur 
die  unteren  Antrieb  erhalten,  c eine  langsam  hin  und  her  gehende  FadenfÜhrcr- 
schiene,  durch  deren  Bewegung  eine  gleichmäesige  Abnutzung  der  Oberflächen 


Fig.  599t. 


der  Lieferwalzen  bewirkt  werden  soll,  e einen  Fadenfilhrer,  in  welchem  die 
Fäden  vereinigt  werden.  Die  Fltigelspindeln  f und  die  Spulenbänke  g erhalten 
auf  die  gewöhnliche  Weise  Bewegung.  Maschinen  dieser  Art  mit  hinter  den 
Ginzngswalzen  liegenden  Trögen  bezeichnet  man  als  englische;  die  schot- 
tische Anordnung,  mit  in  einer  Wassermulde  b liegenden  Unterwalze,  ist  durch 
Fig.  5989  dargesteilt.  Die  Zahl  der  Spindeln  einer  Seite  ist  meist  kleiner  als  48. 
Bei  grösserer  Anzahl  nimmt  die  Leistung  einer  Spindel  stark  ab,  da  bei  Bruch 

34* 
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irgend  eines  der  einlanfenden  Fäden  allemal  die  ganze  Seite  abgestellt  werden 
muss.  Um  diesem  Uebelstande  zu  begegnen,  werden  die  Zwirnmaschinen  jetzt 
meist  so  ausgefUhrt,  dass  bei  dem  Fehlen  eines  der  eingefllhrten  Fäden  nur  die 
betreffende  Spindel  nebst  zugehöriger  Lieferwalze  abgestellt  wird.  Das  Abstellen 
muss  erfolgen,  ehe  das  Fadenende  auf  die  Spindel  gelangt,  weil  dadurch  daB 
Ankullpfen  erleichtert,  die  Stillstandszeit  und  die  Fadenabgänge  vermindert 
werden.  Eine  derartige  Einrichtung  geben  die  Fig.  5990  und  5991,  welche  eine 
Ring-Z wirnm aschine  von  C.  Martin  in  Verviers  darstellen.*)  Jeder 
von  den  Kötzern  a kommende  Faden  wird  zur  Spannung  Uber  die  Leitstäbe  b 
und  c und  durch  eine  Drahtöse  d geleitet,  welche  um  e lose  drehbar  ist.  Die 
Vereinigung  der  Fäden  erfolgt  in  der  vor  den  Liefercylindern  g g,  befindlichen 
Schiene  /.  Reisst  irgend  einer  der  Fäden,  schlägt  der  zugehörige  FUhler  d her- 
unter, trifft  dabei  den  ebenfalls  um  e drehbaren  Hebel  h,  welcher  mit  A,  Fig.  5991 
aus  einem  Stück  besteht  und  löst  die  Sperrung  zwischen  A,  und  i aus.  Jetzt 


Fig.  5992. 


Spindelausrückung  der  Sächsischen  Maschinenfabrik  in  Chemnits. 


fuhrt  Hebel  i unter  Wirkung  der  Feder  l (Fig.  5990  und  5991)  eine  Rechts 
drehung  um  n aus,  wobei  der  mit  Rolle  versehene  Arm  m die  Druckrolle  g , auf- 
hebt und  die  Qarnlieferung  unterbricht.  Gleichzeitig  löst  die  abwärtsgebende 
Stange  k durch  den  Arm  j eine  zwischen  SpindelwUrtel  und  Spindel  angebrachte 
Reibungskupplung  aus,  so  dass  auch  die  Spindel  zum  Stillstand  kommt.  Zu- 
weilen wird  die  Spindel  auch  noch  gebremst,  um  sofortigen  Stillstand  zu  erzielen. 
Durch  Niederdrucken  des  Hebelarmes  a wird  die  Stellung  aller  Theile  für  den 
Gang  wieder  erreicht. 


*)  Nach  einem  Bericht  von  Prof.  E.  Müller,  Hannover,  über  die  Ansstellung  in  Antwerpen 
in  der  Zeitschrift  des  Vereins  deutscher  Ingenieure.  Bd.  33.  pag.  61. 
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Der  beschriebenen  Einrichtung  haften  zwei  Mängel  an;  erstlich  erfolgt  nur 
Abstellung  bei  Bruch  eines  Einzelfadens  nicht  aber  bei  dem  häufig  eintretenden 
Bruch  des  Fadens  zwischen  Liefercylinder  und  Spindel;  dann  ist  die  Wirksam- 
keit des  Abstellers  von  der  Beweglichkeit  der  Hebel  d nnd  h abhängig,  welche 
leicht  durch  Fäserchen  und  soweit  gemindert  werden  kann,  dass  der  von  d gegen 
h ausgeübte  Stoss  die  Auslösung  nicht  bewirkt.  Von  zuverlässigerer  Wirkung 
sind  deshalb  alle  jene  Abstellvorrichtungen,  bei  welchen  die  Auslösung  durch 
Maschinenkraft  geschieht  Als  Beispiel  diene  die  Spindelausrttckung  der  Sächsi- 
schen Maschinenfabrik  zu  Chemnitz*)  Fig.  5992  nnd  5993.  Jeder  Faden  ist 
durch  die  Oese  eines  Fllhthebels  a b gezogen,  welcher  um  c lose  drehbar  ist. 
Der  ebenfalls  um  c lose  drehbare  Filhlhebel  d e überwacht  den  in  der  Bildung 
begriffenen  Zwirn.  Keisst  ein  Einzelfaden  oder  der  fertige  Zwirn  zwischen  Liefer- 
walze und  Spindel,  stellt  sich  der  betreffende  Arm,  — b oder  e,  — in  Richtung 
der  Linie  1 — 2 ein  und  wird  durch  die  schwingende  Schiene  / getroffen.  Dieser 
Anstoss  bewirkt,  dass  der  um  h drehbare  Rahmen  g,  in  welchem  das  Weilchen  c 
gelagert  ist,  nach  links  ausweicht,  wodnrch  der  Hebel  i seine  Stützung  bei  k 


Fig.  5993.  Fig.  5994.  Fig.  5995. 


4 


verliert  und  unter  Wirkung  der  Feder  l eine  Rechtsdrehung  ausfuhrt.  Im  Hebel  t 
ist  der  die  Oberwalze  m tragende  Rahmen  n um  Bolzen  o drehbar.  Letzterer 
kommt  bei  der  Drehung  des  Hebels  t nach  o,,  wodurch  die  Walze  m auf  den 
Tisch  p gerollt  und  die  Fadenlieferung  unterbrochen  wird.  Schiene  f ist  in 
Fig.  5993  besonders  dargestellt;  sie  besitzt  Ausschnitte  /,  und  ist  senkrecht 
zur  Bildfläche  der  Fig.  5992  stellbar,  wodurch  es  möglich  wird,  die  Maschine 
für  das  Zwirnen  von  2,  3,  4,  6 Fäden  zu  benutzen,  ohne  dass  die  ausser 
Thätigkeit  befindlichen  Fühlhebel  von  Schiene  f getroffen  werden.  Noch  sei  des 
Antriebes  der  schwingenden  Welle  q gedacht,  welcher  so  eingerichtet  ist,  dass 
die  Ausrückung  der  Welle  gleichzeitig  mit  der  Verlegung  des  Maschinenriemens 
auf  die  Losscheibe,  die  Einrückung  jedoch  erst  nach  Inbetriebsetzung  der  Ma- 
schine durch  einen  besonderen  Handgriff  erfolgt.  Diese  Anordnung  hat  zur 
Folge,  dass  die  Maschine  beim  Anstellen  nicht  sofort  wieder  abgestellt  wird, 
wenn  beim  Ausrücken  die  Fäden  einzelner  Spindeln  schlaff  geworden  sein  sollten. 


*)  Deutsches  Roichapatent  Nr.  37.120. 
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Bei  den  durch  die  Fig.  5988,  5989  und  5990  dargestellten  Zwirnmascliinen 
laufen  die  Fäden  entweder  nur  zwischen  den  Lieferwalzen  durch  oder  sind  ein- 
mal um  den  Obercylinder  herumgeschlungen.  Oie  Fig.  5994  bis  5997  geben 
einige  andere  Anordnungen  der  Fadenftlhrung  mit  Schleif-  oder  Spannstäben  c. 
Bei  Anordnung  Fig.  5994  fehlt  die  Oberwalze,  bei  Fig.  5996  geht  der  ein- 
laufende Faden  Uber  b nach  c und  dann  Uber  u nach  der  Spindel;  bei  Fig.  5997 
Uber  c nach  6 einem  stehenden  Stift  c,,  wodurch  das  Einziehen  gerissener  Fäden 


Fig.  5998. 


erleichtert  wird  und  danu  Uber  a nach  der  Spindel.  Die  Fadenfllhrung  muss  sich 
nach  der  Grosse  der  Spannung  des  Fadens  zwischen  Lieferwalzen  und  Spindel 
richten.  Je  grösser  diese,  um  so  kräftiger  muss  der  Faden  von  den  Liefer- 
walzen zurUckgehalten  werden.  Eigenartige  Constructiouen  zeigen  die  Zwirn- 
masebiuen  fUr  [Rohseide,  worüber  der  Artikel  J,SeidenBpinnerei  Bd.  8,  pag.  128 
näheren  Aufschluss  gibt. 
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Die  Mule-Zwirnmaschinen  ( Self  acting  Twiners)  worden  entweder 
gerade  bo  wie  die  Mule-Spinnmaschinen  nnr  ohne  Streckwerk  oder,  wie  in  Eng 
land  viel  zu  finden,  mit  feststehenden  Spindeln  and  beweglichem  Spnlengestell 
auBgeftihrt. 

Duplirmasc Innen  (Doubling  vnnding  frame).  In  neuerer  Zeit  Hisst 
man  dem  Zwirnen  sehr  häufig  ein  Dupliren  d.  h.  ein  Zusammenlegen  der  au 
verzwirnenden  Fäden  auf  einer  grösseren  Spule  voransgehen,  welche  dann  der 
Zwirnmaschine  vorgelegt  wird.  Diese  Arbeitstheilung  ermöglicht  ein  schnelleres 
Arbeiten,  lässt  eine  gleichmässigere  Spannung  der  Einzelfäden  und  damit  einen 
besseren  Zwirn  erzielen  nnd  vermindert  den  Abfall  an  der  Zwirnmaschine  ganz 
wesentlich.  Die  Dnplir-  oder  Facbmaschinen  erhalten  stets  zuverlässig 
wirkende  Fadenwächter,  welche  dann  meist  bei  den  Zwirnmaschinen  wegbleiben 
können.  Diese  Fadenwächter  stimmen  im  Grunde  mit  den  bei  den  Zwirnmaschinen 
besprochenen  tiberein,  wirken  aber  meist  schneller,  weil  nur  die  Garnlieferung 
und  nicht  wie  an  der  Zwirnmaschine  auch  die  Spindeldrehung  zu  unterbrechen 
ist,  sobald  ein  Faden  reisst  oder  zu  Ende  gebt. 

Die  Fig.  5998  gibt  die  Ansicht  einer 
Dnplirmaschine  von  Jos.  Stubbe,  Man-  tjggg 

ch  es t er,  deren  hauptsächlichsten  Tbeile  . 

durch  die  Fig.  6999  dargestellt  sind.  Die  / \ 

Fäden  kommen  von  unten  aufgesteckten  * \ 

Kötzern,  gehen  zunächst  Uber  eine  mit 
Tncb  oder  Plüsch  überzogene  Leiste  a, 
wodurch  die  erforderliche  Spannung  ent- 
steht, dann  durch  den  Fadenwächter  b 
und  Uber  die  oben  befindlichen  Rollen  e 
nach  der  Spule  d,  welche  durch  Reibung 
von  der  Antriebwalze  e mitgenommen  wird, 
so  dass  die  Fäden  immer  mit  der  gleichen 
Geschwindigkeit  auflanfen,  was  ffir  gleich- 
bleibende Spannung  erforderlieh  ist.  Reisst 

ein  Faden,  fällt  der  betreffende  Wächter  b ßOOO. 

herunter  und  nun  bewirkt  die  schwin-  „ 


gende  Schiene  p eine  Linksbewegung  der 
Wächterschiene  l,  wodurch  der  geschlitzte 
Hebel  g seine  Stützung  auf  f verliert; 
dadurch  kommt  das  Gewicht  k zur  Wirkung 
und  hebt  durch  k und  den  Rahmen  i die 
Spule  ab,  welche  noch  im  Augenblick  des 
Lfiftens  auf  irgend  eine  Weise  gebremst 
werden  muss,  um  ein  Losewerden  der 
letzten  Garnwindungen  zu  verhüten. 

Ein  anderes  sehr  häufig  angewen- 
detes Verfahren  zur  Unterbrechung  der 
Garnlieferung  ist  das  Einschieben  eines 
Illech-  oder  Lederstreifens  zwischen  An- 
triebwalze und  Spule.  Fig.  6000  stellt 
eine  derartige  Einrichtung  von  J.  Rieter 
in  Winterthar  dar.  Der  Faden  läuft 
Uber  die  rauhe  festliegende  8pannwalze  a, 
durch  das  Auge  des  Fühlhebels  b und 
Uber  c nach  der  Spule,  welche  in  einem 


Construction  Rieter, 


um  / drehbaren,  durch  das  Gewicht  h belasteten  Rahmen  gelagert  ist,  so  dass 
der  Andruck  gegen  8cbeibe  e nahezu  gleich  bleibt.  Bel  Fadenbrnch  schlägt  b 
nach  unten  und  löst  durch  Anstoss  an  l die  Sperrung  des  Hebels  n bei  m aus. 
Hebel  n führt  infolge  Uebergewichtcs  eino  Linksdrehung  aus,  wobei  der  damit 
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verbundene  Blechstreifen  t zwischen  d und  e tritt,  die  Fadenlieferung  unterbricht 
und  zugleich  d bremst.  Die  Wiedereinstellung  ftlr  den  Arbeitsgang  wird  durch 
Anheben  von  n,  erreicht  Um  den  Rahmen  d beim  Ein-  und  Auslegen  der 
Spulen  von  e frcizuhalten,  ist  noch  der  mit  einem  Griff  versehene  Schlitzbebel  p 
angebracht.  Der  Blechstreifen  i muss  Btets  im  besten  Stande  gehalten  werden; 
namentlich  darf  die  Vorderkante  weder  Grath,  noch  Scharten,  noch  Verbiegungen 
besitzen,  weil  dadurch  leicht  das  Gam  und  die  Antriebscheibe  beschädigt  werden 
können.  Das  Schleifen  der  Antriebscheibe  an  dem  Blechstreifen  während  der 
Dauer  der  Ausrückung  ist  nicht  gerade  zu  loben. 

Fig.  6001  gibt  endlich  die  Anordnung 
von  C.  Hunold  in  Chemnitz,*)  welche 
nach  zwei  Richtungen  hin  abweiebt.  Erstlich 
werden  die  Fadenwächter  nicht  wie  bei 
Stubbs  auf  Biegung  sondern  auf  Druck  be- 
ansprucht, wodurch  viel  seltener  Störungen 
auftreten ; dann  werden  Spulen  von  bestimm- 
tem Durchmesser  gewickelt  Der  an  Plüsch- 
leiste  a drehbare  Fühlhebei  b geht  bei  Fa- 
denbruch in  die  punktirte  Stellung  Uber  und 
verhindert  dadurch  den  durch  Excenter  g 
bewegten  Hebel  h die  Drehung  um  h,  aus- 
zuführen. Es  muss  sich  jetzt  der  Winkel- 
hebel k l rechts  drehen,  wodurch  die  Sper- 
rung bei  i aufgehoben  wird.  Ist  die  8pule 
voll,  klinkt  ein  Anschlag  an  Stange  s,  den  Winkelhebel  aus.  Wird  die  Sperrung 
bei  i aufgehoben,  hebt  der  unter  Wirkung  des  Gewichtes  n umscblagende  Hebel  m 
mittelst  der  Stange  s die  Spule  d von  e ab. 

In  der  Seidenspinnerei  sind  wieder  eigenartige  Duplirmaschinen  in  Anwen- 
dung, bei  welchen  zuweilen  die  Einzelfäden  vor  dem  Dupliren  Drehung  erhalten. 
Näheres  darüber  siehe  unter  Seidenspinnerei  in  Bd.  VIII  pag.  135. 

Die  Nähiadenfabrik  Dignowi  ty  in  Chemnitz  hat  an  ihren  Zwirn-Uaschinen 
eine  elastische  Fadenspannnng  angebracht,  welche  bei  eintretenden  momentanen 
Stockungen  ein  Nachgeben  der  Fadenflihrung  gestattet,  wodurch  sehr  vielen  Faden- 
brüchen  vorgebeugt  wird.  Diese  patentirte  Anordnung  besteht  im  wesentlichen 
darin,  dass  der  Faden  über  ein  Röllchen  läuft,  dessen  Achse  das  Ende  einer 
Spiralfeder  bildet,  welche  bei  plötzlicher  Spannungsändernng  sich  etwas  streckt, 
daher  Faden  frei  lässt. 

Appretur  der  Zwirne.  Viele  Zwirne,  insbesondere  die  Nähgarne  und 
Eisengarne  erfahren  noch  eine  besondere  Zurichtung,  deren  Zweck  die  Herstel- 
lung einer  möglichst  glatten  und  glänzenden  Oberfläche,  zuweilen  auch  grösserer 
Steifigkeit  und  Festigkeit  oder  grösserer  Weichheit  ist  Ein  glatter  Faden  ent- 
steht entweder  durch  Abiengen  der  aus  dem  Fadenkörper  heransragenden 
Faserenden  oder  durch  Ankleben  derselben  mittelst  einer  Schlichte. 

Sengen.  Zum  Sengen  wird  der  Faden  ein  oder  mehrmals  mit  einer  Ge- 
schwindigkeit von  mehr  als  0'7“-  i.  d.  8ec.  durch  eine  Gasflamme  gezogen. 
Eine  solche  Gas-Sengmaschine**)  besitzt  stets  eine  grössere  Anzahl  von  Flammen, 
deren  Brenner  sieb  auf  beweglichen  Rohren  befinden,  damit  gleichzeitig  mit  dem 
Ausrücken  der  Maschine  alle  Flammen  sofort  von  den  Fäden  entfernt  werden 
können.  Durch  das  Sengen  entsteht  ein  auf  4 — 5 Proc.  steigender  Gewichtsverlust. 

Glänzen,  Lüstriren,  Poliren  bezeichnen  jene  Arbeiten,  durch  welche 
der  Faden  mit  einer  Schlichte  getränkt  und  darauf  mit  Glanz  versehen  wird. 
Das  Schlichten  der  Garne  erfolgt  entweder  im  Strähn  oder  im  Kötzer  oder  durch 


*)  Deutsche«  Kcichspatent  Nr,  24600. 

**)  Dingler»  polyteehn.  Journal  Bd.  186,  pag.  441,  Bd.  153,  pag.  21.  KroBauer,  Atlas 
für  tuoeb.  Technologie  I.  Auti  Taf.  40. 


Fig.  6001. 
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Ziehen  der  einzelnen  Fäden  durch  Schlichte.  Letztere  besteht  aus  dUnnem 
Stfirkek  leister,  dem  zuweilen  etwas  Seifenlösung  zugesetzt  wird ; aus  Abkochun- 
gen von  Leinsamen  oder  deB  Samens  von  Piantago  Psyllium  (Flohsamen),  aus 
Lösungen  von  arabischem  Qummi,  Dextrin,  Traganth  u.  s.  w.  mit  Zusatz  von 
etwas  Glycerin,  wenn  das  Garn  weich  bleiben  soll.  — Das  Glätten  und 
Glänzen  geschieht  zwischen  polirten  geheizten  Walzen  oder  durch  Btlrstwalzen 
oder  wie  in  der  Bindfadenfabrication  durch  gnsseiserne  Walzen,  welche  mit 
Kokosfaserstricken  umwunden  sind  und  sich  wie  die  Btlrstwalzen  dem  laufenden 
Faden  entgegen  bewegen.  Die  geschlichteten  Fäden  werden  durch  heisse  Luft 
oder  dampfgeheizte  Cylinder  getrocknet  und  auf  Spulen  gewickelt.*) 

Dämpfen.  Um  dem  Zwirn  grössere  Weichheit  zu  geben  oder  die  Nei- 
gung zum  Aufdrehen  zu  nehmen,  wird  derselbe  zuweilen  gedämpft,  was  zumeist 
im  Kötzer  geschieht.  Diese  werden  in  Dampfkästen  verpackt  und  nach  völliger 
Durchsättignng  mit  Dampf  getrocknet  und  in  Strähne  gehaspelt. 

UeberfUhrung 

der  Zwirne  in  die  Fig.  6002. 

II andelsformen.  Die 
Zwirne  werden  ebenso 
wie  die  Garne  auf  Spulen 
gewickelt  oder  als  Kötzer 
oder  CopB  oder  endlioh 
in  Strähn  oder  Hank  ge- 
haspelt in  den  Handel 
gebracht.  Ausser  dem 
aber  wickelt  man  einen 
beträchtlichen  Theil  der 
Nähgarne  (Eisengarne, 

Maschinengarne)  auf 
kleine  hölzerne  Spulen 
(Nähspulen,  Maschinen- 
spulen)  oder  auf  Papp- 
karten oder  endlich  in 
Knäuel,  welch’  letztere 
Form  auch  für  Strick- 
end Stickgarne  und  Bind- 
faden sehr  gebräuchlich 
geworden  ist. 

Die  Maschinen  zur  J > 

Bewicklung  der  hölzernen  Knäul  Wickelmaschine. 

Nähgarnspulen  ersetzen 
nahezu  ganz  die  Thätigkeit  der  Hand.  Die  Arbeiterin  hat  nur  die  leeren  8pnlei: 
aufzustecken  und  die  betreffenden  Spindeln  einzurücken,  dann  windet  die  Maschine 
ganz  selbstthätig  eine  bestimmte  Garnlänge  auf,  schneidet  in  den  hervorragenden 
Rand  der  Spule  einen  Spalt  ein,  in  welchem  das  Fadenende  festgeklemmt  wird, 
schneidet  den  Faden  ab  und  wirft  die  gefällte  Spule  aus.**) 

Knäul-Wickelmaschinen.  Die  Bildung  von  Garnknäulen  mit  keg- 
liger oder  fassähnlicher  Gestalt  erfolgt  mittelst  Maschinen  jederzeit  so,  dass 
der  Faden  von  Innen  anstandslos  abgezogen  werden  kann;  dabei  muss  der 
Knäul  trotz  der  vorhandenen  Höhlung  genügende  Festigkeit  besitzen,  um  äusseren 
Einwirkungen  zu  widerstehen  und  auch  noch  zusammenznhalten,  wenn  das  Garn 
bis  auf  die  äussersten  Schichten  abgezogen  ist.  Man  erreicht  dies  dadurch,  dass 

*)  Dirigier*  polyteebn.  Journal  Bd.  122,  pag.  317,  Bd.  123,  pag.  432,  Bd.  137,  pag.  346, 
Bd.  152,  pag.  173,  Bd.  168,  pag  256,  Bd.  161,  pag.  20,  Bd.  229,  pag.  252,  Bd.  230, 
pag.  22,  Bd.  238,  pag.  206.  — Pfuhl:  Die  Jute  und  ihre  Verarbeitung,  1.  Th. 
pag.  319. 

**)  D.  B.  P.  Nr.  7124  (J.  Kayser  1878)  u.  D.  B.  P.  Nr.  20889  (G.  Pfaff  1882). 
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man  die  Windungen  mit  starker  Kreuzung  Ubereinanderlegt,  dass  man  die  ersten 
(inneren)  Windnngen  weit  macht,  wodurch  der  Knäul  zugleich  ein  dickeres  Aus- 
sehen erhält  und  dass  man  die  äusseren  Windungen  dicht  aneinanderlegt,  was 
man  den  Knäul  decken  nennt. 

Eine  Knäul-Wickelmaschine  grösster  Art  für  Bindfaden,  welche  nur  einen 
Rallen  im  Gewicht  von  0'5 — 2 5 Ko.  wickeln  lässt,  ist  durch  die  Fig.  6002  und 
6003  dargestellt.*)  ( Single  balling  machine.)  Der  von  der  gebremsten  Spule  s 
kommende  Faden  geht  durch  die  bohle  den  PlUgel  b tragende  Spindel  a und 
Uber  die  im  PlUgel  gelagerten  Rollen  nach  der  schlank  kegelförmigen  Wickel- 
spule c.  Letztere  ist  in  dem  um  die  senkrechte  Achse  z z drehbaren,  mit  dem 
Griff  e versehenen  Rahmen  d gelagert  und  dreht  sich  in  entgegengesetzter  Rich- 
tung wie  der  FlUgel,  welcher  von  der  Antriebwelle  h aus  durch  einen  Uber  die 
Scheiben  f und  /,  laufenden  Riemen  getrieben  wird.  Der  Antrieb  der  Wickel 
Spindel  c ist  ziemlich  umständlich.  Von  der  Autriebwelle  aus  wird  durch  die 


Fig.  6003.  Fig.  6004. 


Knttul*  Wickelt»  aschineo. 

Reibungsscheiben  K und  Kt  die  stehende  Welle  g getrieben,  von  welcher  Welle 
</,  durch  die  Räderpaare  1,  2 und  3,  4 Bewegung  erhält.  Hebt  man  gt  mit  Hilfe 
des  Trittes  p auf,  kommt  4 ausser  Eingriff  mit  3,  dagegen  greift  8 in  7 und 
nun  versetzen  die  Räderpaare  1,  2,  6,  6 und  7,  8 die  Welle  gt  in  eine  geringere 
Geschwindigkeit,  c endlich  wird  von  g%  durch  die  Räderpaare  9,  10  u.  11,  12  und 
13,  14  getrieben.  Bei  Beginn  der  Knäulbildung  läuft  die  Spindel  c mit  der  grösseren 
Geschwindigkeit,  der  Rahmen  d erhält  von  der  Hand  eine  rasche  hin-  und  her- 
schwingende Bewegung  von  kleinem  Ausschlagwinkel,  welcher  in  demselben 
Masse  als  der  Knäul  wächst,  vergrössert  werden  muss.  Gegen  das  Ende  hin 
wird  der  Spindel  c die  kleine  Geschwindigkeit  ertheilt  und  der  Rahmen  d lang- 
sam bin  und  her  geschwenkt,  um  den  Knäul  mit  dicht  aneinander  liegenden 
Fadenwindungen  zu  decken.  Zuletzt  lässt  man  bei  der  der  Ansicht  Fig.  6002 
entsprechenden  Stellung  dos  Rahmens  d ein  paar  Windungen  auflaufen,  welche 

*)  Pfahl:  Die  Jute,  j>ag.  324. 
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den  Knäul  in  der  Mitte  etwas  einschnUren  und  demselben  dadurch  eine  grössere 
Festigkeit  ertheilen,  zugleich  aber  zum  Verknöpfen  des  Fadenendes  dienen.  Der 
Reibungstrieb  von  h nach  <7,  lässt  die  Geschwindigkeit  der  Wickelspindel  immer 
der  jeweiligen  Garndicke  und  dem  Knäulgewicht  anpassen.  Die  treibende  Scheibe  K 
wird  auf  Welle  h mit  Hilfe  des  auf  Welte  o sitzenden  Handhebels  l und  des 
Gabeihebels  o,  eingestellt. 

Die  hauptsächlichsten  Thcile  einer  vielballigen  Maschine  von  R.  Villain 
in  Lille,*)  bei  welcher  die  Wickelspindeln  nur  Drehung,  die  Fltlgel  dagegen 
alle  anderen  für  die  Knäulbildung  erforderlichen  Bewegungen  erhalten,  sind  in 
der  Fig.  6004  dargestellt.  An  den  Langseiten  des  wagrecht  liegenden  Rahmens  a 
sind  in  den  Achsen  x,  x die  Wickelspindeln  b,  b bezw.  6, , b,  gelagert.  Rahmen  a 
liegt  excentrisch  zur  Wickelspindelwelle  c,  so  dass  durch  Umschlagen  desselben 
um  180°  bald  die  Spindeln  b,  bald  i,  auf  die  Arbeitsseite  gebracht  werden 
können  und  das  Abziehen  der  Knäul  während  der  Bildung  eines  neuen  Satzes 
erfolgen  kann.  Die  Fltlgel  d,  welche  wie  gewöhnlich  auf  einer  Hohlwelle  stecken 
und  durch  Schnurtrieb  Bewegung  erhalten,  sind  auf  Knien  g,  h,  i gelagert, 
welche  um  die  Bolzen  g drehbar  sind  und  die  zur  Knäulbildung  erforderliche 
Bewegung  von  der  hin-  und  hergehenden  Schiene  k erhalten.  Die  Maschine  ist 
mit  einem  Messwerk  versehen,  welches  nach  dem  Aufknäulen  einer  bestimmten 
Garnlänge  den  Riemen  auf  die  Lcerscheibc  wirft  und  die  Antriebwelle  bremst, 
so  dass  kein  Ueberlaufen  statt- 
findet. Durch  Wechselräder  ß005. 

lässt  sich  die  Garnlänge  än- 
dern. Die  Fltlgel  erhalten  an- 
fänglich eine  grössere,  später 
eine  kleinere  Uralaufsgeschwin- 
digkeit;  der  Uebergang  erfolgt 
sprungweise  und  selbstthätig, 
veranlasst  durch  ein  Zählwerk. 

Bisweilen  begnügt  man  sich 
nicht  damit,  gleiche  Garnlängen 
aufzuknäulen,  wodurch  bei  un- 
gleichem Garn  ungleichschwere 
Wickel  entstehen,  sondern  wiegt  den  Faden  mittelst  selbstthätiger  Wagen  ab,  um 
Knäule  von  genau  gleichem  Gewicht  zu  erhalten.  Näheres  hierüber  ist  aus  dem 
Bulletin  de  la  Socifitd  d’Encouragement  1890  pag.  72  und  daraus  Zeitschrift  des 
Vereins  deutscher  Ingenieure  1890  pag.  1050  und  1207,  sowie  Deutsches  Reichs- 
patent Nr.  14661  ersichtlich. 

Sollen  Firmen-  oder  Nummer  Zettelchen  mit  eingewunden  werden,  stellt 
die  Maschino  zur  entsprechenden  Zeit  selbst  ab,  damit  die  Arbeiterin  die  Zettcl- 
chen  aufkleben  kann.  — Endlich  sei  noch  auf  die  in  Fig.  6005  dargestellte  Ein- 
richtung aufmerksam  gemacht,  welche  bei  dem  Knäulen  von  Strick-  und  Stick- 
garnen getroffen  wird,  um  die  Knäule  mit  grösserer  Höhlung  zu  versehen.  Die 
Stäbe  c der  Wickelspindel  sind  entweder  aus  sehr  elastischem  Draht  hergeBtellt 
oder  die  Wickelspindel  ist  nach  Art  der  Regenschirmgestelle  gebildet.  Om  den 
Knäul  abziehen  zu  können,  hat  man  nur  Ring  c,  nach  rechts  zu  schieben,  wobei 
die  Stäbe  c in  die  gestreckte  Lage  Ubergehen. 

Literatur:  a)  Zwirnerei  und  Zwirnmaschinen.  Prechtl, 

technol.  Encyklopädie  Bd.  21.  KarmarBch-Hartig,  Hdb.  d.  meclian.  Tech- 
nologie Bd.  2,  pag.  839.  K a r m a rs ch  - Fi s ch er- M U 1 1 e r,  dasselbe  Bd.  1, 
pag.  470  und  Bd.  3.  pag.  205.  Hoyer,  Lehrb.  d.  meclian.  Technologie  II.  Aufi., 
Bd.  2,  pag.  155  und  221.  Pfuhl,  die  Jute  und  ihre  Verarbeitung  Bd.  1, 
pag.  302.  Bosshard,  mechan.  Baumwollzwirnerei  1891.  Reinhard,  Jahrb. 
der  Textilindustrie  und  1.  Nachtrag  dazu.  Dinglers  polytechn.  Journal  Bd.  155, 

*)  Deutsches  Koiehspateut  Nr.  2792. 
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pag.  267,  B(J.  157,  pag.  274,  Bd.  167,  pag.  187,  Bd.  229,  pag.  11  and  515, 
Bd.  230,  pag.  225,  Bd.  237,  pag.  166,  Bd.  239,  pag.  111,  Bd.  213,  pag.  119, 
Bd.  244,  pag.  42,  Bd.  257,  pag.  55,  Bd.  259,  pag.  252.  (Rohn,  neuere  Abstell- 
vorriclitungen  an  Duplirmaschinen.)  Allg.  Zeitschrift  für  Textilindustrie  Bd.  2 
(1880),  pag.  221.  (Das  Duplircn  und  Zwirnen  der  Garne.)  Leipziger  Monats- 
schrift für  Textilindustrie  Bd.  1,  pag.  66  (Buchholz,  das  Wichtigste  Uber  die 
Zwirnerei),  Bd.  1,  pag.  13  und  479,  Bd.  5,  pag.  493.  Textile  Manufacture 
1882,  pag.  381,  1883,  pag.  392  und  487,  1884,  pag.  133,  1885,  pag.  286, 
1886,  pag.  433,  1888,  pag.  537,  1889,  pag.  549.  Zeitschrift  d.  Vereins  deutscher 
Ingenieure  1886,  pag.  149,  1888,  pag.  145,  1890,  pag.  1048.  Vergl.  auch  die 
Artikel:  Seidenspinnerei  und  Seil,  b)  K näu  I wie ke  1 m aBch i n e n.  Pfnhl, 
die  Jute  und  ihre  Verarbeitung,  pag.  323.  Zeitschrift  des  Vereins  deutscher 
Ingenieure  1888,  pag.  145  und  336,  1890,  pag.  1051  und  1212.  Bulletin  de 
la  Societe  d’Encouragement  1890,  pag.  72.  Dinglers  polytechn.  Journal  232, 
pag.  495.  Grothe,  Polytechn.  Zeitung  Bd.  8,  pag.  431.  Deutsche  Eeichspatente 
Nr.  1569,  2225,  2792.  3938,  32514,  35389,  38324.  LUdicke. 

Zwirnmaschine  ( tordoir , machine  ä retordre  — twisting  frame,  doubling 
and  twisting  machine),  s.  Zwirnen. 

Zwischengeschoss,  Mezzanin,  s.  Halbgeschoss  IV  pag.  234. 

Zwischgold,  s.  b.  Goldschlägerei  IV  pag.  147. 

ZwitterzQndhÖlzchen,  s.  b.  ZUndwaaren  XI,  pag.  502. 

Zygadit,  Min.  sehr  kleine  Krystalle  des  triklin.  Systems,  stets  Zwillings- 
bildung,  rdthlich  oder  gelblichweiss,  meist  undurchsichtig  trUbe,  glasglänzend,  an 
den  Seitenflächen  fast  perlmutterglänzend.  Härte  = 5'5.  Spec.  Gew.  2'51. 
Ist  ein  Silicat  der  Thonerde  und  des  Lithions.  Vork.  mit  Quarz  und  Desmin 
gemeinschaftlich  anf  Grube  Katharina-Neufang  bei  Andreasberg.  Gtl. 

Zylonit  nennt  S.  G.  Jarvis  ein  ihm  patentirtes  (Amerik.  Pat.  Nr.  342.208) 
Prodnct,  welches  dem  Celluloid  ähnlich  ist  und  aus  Pyroxylin  durch  Tränken 
mit  Campferlüsung  und  Behandeln  der  Masse  mit  Alkoholdämpfen  erhalten  werden 
soll.  Vgl.  Celluloid  bei  Kautschuksurrogate  IV  pag.  710.  Gtl. 

Zymase,  allgemeine,  von  Btchamp  gewählte  Benennung  fUr  verschiedene 
ungeformte  Fermente.  8o  bezeichncte  er  als  Nephrozymase  das  Ferment  des 
Harns,  Mikrozymase  des  Ferment  des  Blutes  u.  s.  w.  Gtl. 

Zymogen,  Name  eineB  Fermentes  der  Bauchspeicheldrüse,  welches  zum 
Pankreatin  in  naher  Beziehung  steht,  in  das  es  schon  nach  24stUndiger  Aufbe- 
wahrung der  Bauchspeicheldrüse  übergeht.  Gtl. 

Zymom  wurde  auch  das  durch  Behandeln  von  Kleber  mit  Alkohol  und 
Wasser  dargestellte,  vermeintlich  reine,  Pflanzencasein  genannt.  Gtl. 

Zymometer  nannte  Zincholle  (Bull.  Par.  35,  pag.  56 — 60)  einen  von 
ihm  coustruirten  Apparat  zur  Bestimmung  des  Werthes  nnd  der  Wirksamkeit  von 
Hefe  nnd  zur  C'ontrole  des  Ganges  von  Gährungsprocessen.  Derselbe  beruht 
auf  dem  Principe,  dass  die  bei  der  Gührung  einer  mit  der  zu  prüfenden  Hefe 
versetzten  Flüssigkeit  entwickelte  Kohlensäure  dazu  benützt  wird,  uro  einen 
Druck  auf  eine  als  Sperrflüssigkeit  verwendete  Oelschiclite  auszuüben,  die  einen 
Schwimmer  trägt,  dessen  Bewegung  auf  einem  mittels  eines  gleichmässig  laufen- 
den Uhrwerks  bewegten  Cylinder  aufgezeichnet  wird.  Gtl. 

Zymoiechnik,  b.  m.  Gährungschemie  bezw.  Lehre  von  den  Gährungsprocessen 
und  den  auf  Gährungsvorgänge  sich  gründenden  chemischen  Processen.  Gtl. 

Zz.  In  älteren  Vorschriften  gebrauchte  Bezeichnung  für  Myrrhengummi, 
später  auch  für  Ingwer.  Gtl. 
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Auch  dieses  alphabetisch  angelegte  Werk  bedarf  eines  Registers,  weil  nicht  jeder 
einzelne  technische  Begriff  sein  besonderes  Schlagwort  erhielt  und  weil  die  Zeit  des  Er- 
scheinens dieses  Werkes  18  Jahre  beträgt,  eine  Zeit  technischen  Fortschrittes,  welche 
öfter  erheischte  Neuerungen  unter  späteren  Schlagworten  einzubeziehen,  wo  man  sie 
weniger  sucht  und  auf  welche  an  vorgängiger  Stelle  noch  nicht  verwiesen  werden  konnte. 
So  konnte  z.  B.  im  Artikel  Eisenerzeugung  des  Thomass-Processes  nicht  Erwähnung 
gethAn  werden,  weil  derselbe  erst  Jahre  später  erfunden  wurde;  Aehnliches  traf  sich 
wiederholt.  Die  Verweisungen  mussten  daher  durch  das  Register  ergänzt  werden  und 
die  geehrten  Leser  thuen  wohl  daran,  nach  Aufsuchung  des  Schlagwortes  im  Hauptwerke 
selbst  dann,  wenn  dort  anscheinend  genügender  Aufschluss  gefunden  wird,  doch  noch  das 
Register  nachzusehen.  Wo  es  sich  um  zusammengesetzte  Hauptworte  handelt,  ist  meistens 
das  zweite  Wort  dann  massgebend,  wenn  sich  das  zusammengesetzte  Wort  nicht  im 
Register  finden  sollte. 

In  den  meisten,  einem  grösseren  technischen  Begriffe  dienenden  Artikeln  finden 
sich  noch  begrenztere  Begriffe,  Unterbegriffe,  erklärt  und  benannt,  welche  der  Leser  nicht 
selten  för  sich  aufsuchen  will  und  öfter  nur  mit  Hilfe  des  Registers  findet.  — Das 
Register  ist  daher  zur  Nothwendigkeit  geworden  und  hat  sich  Setzer  Ferd. 
Seidl  mit  dankenswerter  Aufmerksamkeit  und  Ausdauer  der  mühevollen  Herstellung 
desselben  gewidmet.  Möge  das  Register  immerhin  hunderte  von  Worten  enthalten,  welche 
kein  Leser  sucht,  es  ist  dies  kein  Fehler;  es  erfüllt  seinen  Zweck,  wrenn  es  dem  Suchen 
sicheren  Erfolg  gewährt  und  dies  wird  es  thun,  in  dem  Masse  als  das  Hauptwerk  durch 
seine  Mittheilungen  das  Gesuchte  finden  lässt. 

Prag,  im  Juli  1892. 
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Abortschläuche  hölzerne  I 25, 
26. 

Abpressen  II  114. 
Abpressmaschine  H 114. 


Abprotzspritze  V 632,  636. 
Abrauchen  I 3. 

Abraum  I 396. 

Abreiter  Vin  306. 

Abrichten  I 678,  680,  VII  61, 
499. 

Abrichtevorrichtung  VII  681. 
Abrichthammer  I 567. 
Abrichtlauge  IV  586,  VIII 161. 
Abruzzo-Gallen  III  675. 
Absaigern,  s.  SaigcrnVIl  612. 
Abschäumer  VII  647. 
Abscheren  IV  436,  VII  583. 
Abscherungsfestigkeit  HI  149. 
Abschlag  VIH  35,  40. 
Abschlagmaschine  XI  504. 
Abschlagzabn  X 736. 
Abschlichten,  s.  Schlichten  VII 
699. 

Abschnitt  III  281. 
Abschnüren,  s.  Schnurschlag 
VII  778. 

Abschrecken  I 24. 

Abschrot  VII  737. 
Abschwefeln  VIII  246. 

Absei hebier  I 505. 
Abseihekasten  I 395. 
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Ahsetzsäge  VII  466,  469. 
Absetztuoben  VIII  417. 
Absieden,  s.  Abkochen  I 19. 
Absinthiin  X 695. 

Absinthöl  X 695. 

Absorption  V 520,  524,  VI 
392,  X 175. 

Absorptions-Coeflicienten  I 37 
Absorptionsfarben  III  861. 
Absorptionskammern  II  222. 
Absorption» -Spectren  V 523, 
VIII  889. 

Absorptionswanne  X 169. 
Absperrschieber  X 254. 
Absperrungsröhren  IX  478. 
Absperrventil  II  650,  VII  650. 
Absteckstäbe  VI  60. 
Abstellapparat  X 501. 

Abstich  III  11. 

Abstimmung»  - T elegraphen 
VIII  805. 

Abstreichen  I 34,  VII  687. 
Abstrich  I 34,  588. 

Absud  I 20. 

Abteufen  I 388. 
Abtenfpuropen  I 427. 

Abtrag  III  280. 

Abtränken  (Leder)  V 331. 
Abtreibearbeit  I 398. 
Abtreiben  (Treiben)  I 684. 
Abtreibepfahle  I 398. 
Abtreibziminerung  I 888,  399. 
Abtritt,  a.  Abort  I 25. 
Abwasserreinigung  X 437. 
Abziehen  IV  676,  \ II  680,  687. 
Abziehriemen  VI  74. 
Abziehschnur  VI  50. 
Abziehschrauben  VI  50. 
Abzug  I 588,  III  462. 
Abzugshechel  III  527. 
Abzugsvorricbtung  X 760. 
Acaciengummi  IV  186. 
Acajougummi  IV  187. 
Acajounuss,  s.  Klephantenlans 
III  258. 

Acanthit  VIII  261. 
Acceleration  I 444. 
Accrocheuse  U 170. 

Accumul atoren  IV  301. 
Acenaphten  IX  95. 

Acetal,  s.  Sauei  stoffather 
schwerer  VII  557. 

Acetamid  VIII  613. 
Acetamsäure,  8.  Glycocoll  IV 
106. 

Acetanilid  IX  125. 
Acetochlorhydrose  VIII  428. 
Aceton  IV  721. 

Acetophoron,  s.  Phoron  VI 
650. 

Acetoxylhydrat,  s.  Essigsäure 
III  306. 

Acetylen  V 59. 

Acetvlsäure,  s.  Essigsäure  III 
306. 

Acetyl Wasserstoff,  s.  Aldehyd 
I 84. 

Achat  VII  215,  VIII  277. 
Achat-Glättzahn  II  116. 
Achatmandeln  I 45. 


Acheln  III  516. 

Achia  I 285. 

Achiote,  s.  Orlean  VI  441. 
Achmatit,  s.  Epidot  III  279. 
Achroit,  s.  Turmalin  IX  740. 
Achromatisches  Doppelspat- 
prisma V 544. 
Achroodextrin  VIII  404. 
Achsblech  III  641. 

Achseisen  111  641. 

Achsel,  a.  Schalter  VIII  68. 
Achsen  II  430,  III  92,  V 137. 
Achsenschemel  III  652. 
Achsen-Tunuel  VII  611. 
Achslager  III  93. 
Achtel-Spatien  II  127,  129. 
Achter  VII  599. 
Achterbänder  VH  602. 
Achtersteven  VII  601,  605. 
Ackerboden,  s.  Ackererde  1 47. 
Ackerkrumme,  s.  Ackererde 
I 47. 

Ackersäure  III  732,  IV  432, 
433. 

Ackersenf  VIII  216. 
Ackersteinsame,  s.  Perlhirse 
VI  609. 

Acolyctin,  s.  Napcllin  VI  248. 
Acouitsäure  II  34,  867. 
Acraldehyd  II  417. 

Acrelets  II  592. 

Acridin  IX  129. 
Acridinfarbstoflfe  IX  203. 
Acroleln  IV  103,  VI  417. 
Acrylsäure  VI  416. 

Actinismus  I 47. 
Actionsturbinen  X 353. 
Acustisches  Pyrometer  VII 
202. 

Adamsapfel  II  365. 
Additionsmaschinen  VII  301. 
Adipinsäure  VII  698. 

Adjou  II  592. 

Adjustir-Caliber  III  63. 
Adjustirwerk,  s.  Zainzug  XI 
151. 

Adlervitriol  II  768,  X 132. 
Adlerholz  II  195. 

Adlerzange  X 119. 

Admonter  Vitriol  X 132. 
Adouciren  III  41. 
Adrianopelroth  V 117,  XI  240. 
Adular  VI  444. 

Aegyptian  IX  419. 
Aegyptischer  Indigo  IV  492. 
Aegyptischor  Saflor  VII  506. 
Aenrenstein,  s.  Straussasbest 
VIII  594. 

Aepfelessenz,  s.  Aepfeläther 
I 49. 

Aepfelwein  X 637. 
Aequatorialuhr  IX  750. 
Aequivalont-Gewichto  I 228. 
Aeronautik,  s.  Luftschifffahrt 
V 679. 

Aerophor  X 82. 

Aerostatisclie  Lampen  V 250. 
Aescher  V 331,343,  VIII 161. 
Aescinsäure  IV  684. 

Aesculetin  IV  686. 


Aesculin  IV  684. 

Aestriche  III  660. 

Aethal  VI  473. 

Aethalen,  s.  Ceten  II  302. 
Aethalol,  s.  Ceten  II  302. 
Aethalon  VI  473. 

Aethalsäure,  s.  Palmitinsäure 
VI  472. 

Aethan  V 66. 

Aether  anaestheticus  II  323. 
Aether  hollandicus  IV  107. 
Aetberin  V 57. 

Aethersäure,  s.  Lampensäure 
V 280. 

Aether-Weingeist  V 599. 
Aethin  V 69. 

Aetbiope,  s.  Mohr  VI  160. 
Aethiops  alcalisatus  VII  229. 
Aethiops  antimonialis  VII  229. 
Aethiops  graphiticus  VII  229. 
Aethiops  mineralis  VII  229. 
Aethogen  VIII  547. 

Aethyl  essigsaures  EU  311. 
Aetbyl- Aether  I 60. 
Aethylacetotartrat  X 646. 
Aethylaldehyd,  t.  Aldehyd  1 84. 
Aethylalkohol  I 94. 

Aethyl ameisensäure,  s.  Pro- 
pionsäure VII  72. 
Aetbylaniline  IX  124. 
Aethyläther  VI  472. 
Aethylbenzol  IX  80. 
Aetbylblau  IX  148. 
AethylbromtarkoninsäureVIII 
769. 

Aethylcarbinol  VII  73. 
Aethyldinitrooxytartrat  X 646. 
Aethyldiphenyl aminblau  IX 
210. 

Aetbylen  V 67. 
Aetbylenbenzol,  s.  Styrol  VIII 
673. 

Aethylenblau  IX  169. 
Aetbylengas,  s.  Elaylgas  III 
168. 

Aethylenglycol  IV  107. 
Aethylenmilchsäure  VI  150. 
Aethvlenschwefelsäure  VIII 
687. 

Aethylensenfol  VIII  220. 

Aethy leosin  IX  183. 
Aethylessigsaure  II  180. 
Aethylester  X 46. 

Aethylester  normaler  X 646. 
Aethylgrün  IX  154,  209. 
Aethyliden-Di&thylat  VII  657. 
Aethylidenmilchsäure  VI  148. 
Aethyl kohiensaures  Kali  V 46. 
Aethylmethylbenzole  II  421. 
Aethylorthosilicoacetat  VIII 
276. 

Aethylorthosilicoformiat  VIII 
275. 

Aethylorthosilicopropionat 
VIII  275. 

Aethyloxy.d  I 61. 
Aethvloxydhydrat  I 94. 
Aethylphosphinsaure  VI  650. 
Aethylquecksilber,  s.  Queck- 
silberäthyl VII  243. 
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Aethylschleimsäure  VH  698. 
Aethylselenhydrat  VIII  213. 
Aethylflelenid,  s.  Selenäthyl 
Vlll  213. 

Aethylsenföl  VIII  108. 
Aethylailiciumtriäthylat  VIII 
275. 

Aethylsiliciumtricblorid  VIII 
275. 

Aethylsilicoheptyloxyd  VIII 
275. 

Aethylstrichnin  VIII  651. 
Aethylsulfokohlensänre  V 64. 
XI  9. 

Aethyltellurid  IX  13. 
Aethyltoluole  II  421. 

Aethyl Wasserstoff  V 56. 
Aethylweins&ure  X 646. 
Aetzammoniak  I 130. 
Aetzbaryt  I 299. 

Aetzbeizen  I 373. 

Aetzdruck  XI  259. 

Aetzen  (Glaaraffinerie)  IV  70, 
74. 

Aetzen  (Zinkographie)  XI 836. 
Aetzen  auf  Kupfer  I 54. 
Aetzen  nach  Zeichnung  I 64. 
Aetzfarben  XI  262. 

Aetzkali  II  604,  IV  585. 
Aetzkalk  II  197,  205,  604. 
Aetzknnst  I 65,  V 212. 
Aetznatron  II  604,  VI  252. 
Aetzpapp  XI  181. 

Aetzstein  IV  585. 
Aetzverfahren  (Zeugdruck)  XI 
201. 

Aetzwasser  I 54. 

Affiniren  III  23. 
Affinirverfahren  IV  128. 
Affinität  X 93. 

Afrikanischer  Indigo  IV  492. 
Afrikanischer  Ingwer  IV  504. 
Afrikanisches  Kino  IV  762. 
Afterkrvstalle  V 144- 
Agallochholz  II  195. 
Agar-Agar  IV  189. 

Agatatein,  s.  Achat  I 45. 
Agavefaaer  III  770. 

Age,  s.  Axin  I 265. 

Agen  IO  516. 

Aggate  VIII  277. 

Agraffiren  X 610. 

Agrumen  II  365. 

Agtstein,  s.  Bernstein  I 431. 
Agtstein  schwarzer,  s.  Bern- 
stein schwarzer  I 434. 
Ahornwein  X 639. 

Aichung  VII  626. 

Airak  I 193. 

Akantikon,  s.  Epidot  III  279. 
Akontit  I 194. 

Aktinolith  IV  427. 
Aktinolithschiefer  IV  428. 
Akustik  VII  675. 

Alabandin,  s.  Manganblende 
V 741. 

Alabaster  II  216,  217,  IV  205. 
Alabaster-Cement  II  286. 
Alabasterglas  IV  39. 


Alan-Gilan,  s.  Orchideen -Oel 
VI  440,  XI  17. 
Alantcampher  s.  Helenin  IV 
328. 

Alantin,  s.  Inulin  IV  523. 
Alarmirung  V 628. 
Alarmpfeifen  II  550. 
Alarm-Sicherheitsventile  VII 
650. 

Alarmsignale  selbstthätige  V 
628. 

Alaun  concentrirter  I 122. 
Alaunen,  s.  Alauniren  I 77. 
Alaunerde  I 64,  120. 
Alannerde-Hydrate  I 121. 
Alaunerdemetall,  s.  Alumi- 
nium I 114. 

Alaunerze  I 65, 

Alaunmehl  I 68. 
Alaunschiefer  I 64, 
Alaunstein  1 63. 

Alaunthon  IX  236. 

Alban  IV  194. 

Alben  IV  611. 

Alberti’s  Flammofen  VII  225. 
Albertotypie  I 78,  V 608. 
Albert’s  Lichtdruck- Verfah- 
ren, s.  Albertypie  I 78,  VI 
703. 

Albin,  s.  Ichthiophthalm  IV 
468. 

Albolith  IV  774. 

Albuminate  I 78. 

Albumine  III  141. 
Albuminverdickung  XI  183. 
Albumin  verfahren  VI  695. 
Alcarazzas  I 22,  IX  393. 
Aldehydgrün  1 86,  IX  152, 209. 
Aldehydsäure,  s.  Lampensäure 
V 280. 

Aldide  I 65. 

Alembicus  I 86 
Alembik  I 62. 

Alembrothsalz  VII  237. 
Aleppo-SenucsblätterVIII  222. 
Aleppotraganth  IX  540. 
Aleurometer  V 783. 
Alexandriner  Sennesblätter 

VIII  222. 

Alexandrit,  s.  Chrysoberyll  II 
358. 

Alfenid,  s.  Argen  tan  I 190 
Algae,  s.  Algen  I 87. 
Algarothpulver  1 167. 
Al^engallerte,  s.  Algenschleim 

Algenschleim,  s.  Caragin  II 
253. 

Algodonit  V 208. 
Alicante-Soda,  s.  Barilla  I 291. 
Aligator  III  40. 
Alignementverhältnisselll  58. 
Alizari  V 109. 

Alizarin  V 112,  114,  IX  103, 
206. 

Alizarinblau  IX  105,  211. 
Alizarincarbonsäure  IX  110. 
Alizarincarmin  IX  106. 
Alizarinöl,  s.  Türkischrothöl 

IX  716. 


Alizarinorange  IX  105,  207. 
Alizarinsulfosäure  I 88,  IX 106. 
Alizarintinten  IX  488. 
Aljo-far  IX  43. 

Alkaliblau  JX  150,  210. 
Alkaligrün  IX  156,  156,  210. 
Alkalimessung,  8.  Alkalimetrie 
I 92. 

Alkalimetrische  Methoden  VII 
453. 

Alkalische  Wässer  X 411. 
Alkannaroth  I 94. 

Alkan  nawurzel,  s.Alkanna  1 94. 
Alkarazzas  IX  393. 

Alkermes.  s.  Kermes  IV  712. 
AlkermesDeere,  s.  Kermes- 
beere IV  714. 

Alkoholblau  IX  146. 

Alkohole  IX  56. 

Alkoholfactor  I 788-790. 
Alkoholgährung  1 498,  III 665. 
Alkoholhefe  Hl  409. 
Alkoholometer  I 102,  108. 
Alkoholometrie  I 98. 
Alkoholthcrmometer  X 186. 
Allagit  IV  736. 

Allanit  II  300. 

Allantom  IV  249. 

Allasch  I 795. 

Allgäuschichten,  s.  Flecken- 
mergel III  689. 
Allgäuschiefer,  s.  Fleckenmer- 
gel III  589. 

Alliance-Masohine  V 559. 
Alliol  IX  117. 

Allnaudit,  s.  Grüneisenerz  IV 
166. 

Alloklasit  V 12. 

Allotropie  VI  656,  VII  6. 
Alloxan  IV  260. 

Alloxantin  IV  250. 
Allylaldehyd  VI  417. 
AUylcyanamid,  s.  Sinamin  VIII 
288 

Allyl  senföl  VIH  108,  217. 
Allylsulfocarbamid,  s.  Thiosin- 
amin  IX  230. 

Allylsulfocarbaminsäure  VIII 

220. 

Allylthioharnstoff,  s.  Thiosin- 
amin  IX  230. 

Alm,  s.  Alben  I 78. 

Almandin  IV  150. 
Almandin-Spinell  VIII  363. 
Aloefaser  III  770. 

Aloeharz  I 112. 

Aloeholz  II  195. 

Aloesäure,  s.  Aloepurpur  1 113. 
Aloetin  I 112. 

Aloin  I 112. 

Alpaca  VI  853,  IX  713. 
Alpacahaar  III  773. 
Alpacasilber  VI  354. 

Alpaka,  s.  Argen  tau  I 190. 
Alpako,  s.  Pako  \ 1 466. 
Alpengranit  IV  153. 

Alpen wermuth,  s.  Genipkraut 
III  738. 

Alphaorein  III  586. 
Alphaorselleäure  III  583. 
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Alphaoxycaprons&ure  V 509. 
Al-Rak  I 192. 

Aisei,  s.  Wermuth  X G95. 
Altait,  Tellurblei  IX  14. 
Altdeutsches  Dach  II  463. 
AJtelgeschmack  X 558. 
Alternativ- Währung  VI  180. 
Altfranzösiches  Dach  II  463. 
Althein,  s.  Asparagin  I 211. 
Altholzrinde  II  736. 
Altmütter's  Guillochirma- 
schine  IV  183. 

Aludel-Ofen  VII  223. 
Aludelschnur  I 114. 
Aluminate  1 121,  124. 
AlumiDatBchlacken  VII  673, 
VIII  283. 

Aluminit  I 122,  IV  235,  X 553. 
Aluminiumacetat  I 123. 
Aluminiumamalgam  VII  233. 
Aluminiumbronzen  1 119,V209 
Aluminiumchlorid  1 124. 
Aluminiumfluorid  I 125. 
Aluminiumhydroxyde  1 121. 
Aluminiumnitrat  1 124. 
Aluminiumoxyd  I 120. 
Aluminiumoxydhydrate  I 121. 
Aluminiumsalze  I 121,  122. 
Aluminiuraailicate  I 124. 
Aluminiumsulfat  I 122. 
Aluminiumsulfuret  I 125. 
Aluminiumtantalat  VIII  760. 
Alumium,  s.  Aluminium  I 114. 
Alunit  I 63. 

Amalgam  VII  220,  232,  VIII 
239. 

Amalgamation  VIII  245. 
Amalgamator  IV  126. 
Amalgamglühglockc  VIII  251. 
Amalgaraglübofen  VIII  251. 
Amalgam irgerüst  VIII  249. 
Amalgamirprocess  IV  124. 
Amalmsäure  IV  676. 

Amansit,  s.  Granulit  IV  154. 
Amarantholz,  s.Luftbolz  V 675. 
Amarena  X 606. 

Amarin,  8.  Pikramin  VI  723. 
Amarithrin  III  684. 

Amausen  II  734. 
Amazonenstein  VI  445. 
Amber,  s.  Bernstein  I 431. 
Amberfett  I 126. 
Amberkrautcampher,  s.  Ma- 
rumcamphcr  V 755. 

Ambos  VIl  731. 

AmboBbahn  I 278. 
Amboina-Nelken  VI  315. 
Ambra  flüssige,  s.  Liquidam- 
bar  V 599. 

Ambrein  I 126. 

Ameisenäther,  s.  Ameiseusäu- 
re-Aether  I 128. 

Ameisenöl,  a.  Furfurol  III 658. 
Ameiseusäure  IV  104. 
Amelkorn  II  632. 
Amerikaner-Uhren  IX  792. 
Amerikanische  Amalgamation 
VIII  250. 

Amerikanische  Presse  VII  32. 
Amerikanische  TurbiueuX374. 


Amerikanischer  Feilkloben 

VIII  31. 

Amerikanischer  Honig  IV  420. 
Amerikanischer  IngwerlV604. 
Amerikanisches  Terpentinöl 

IX  27. 

Ametall,  8.  Metalloid  VI  115. 
Amethyst  VII  215,  VIII  276. 
Amethyst  Orient.,  s.  Saphir 

VII  533. 

Amethyatin  II  73. 
Amidkalium,  s.  Kaliumamid 

IV  607. 

Amidoazonaphtalin  IX  86. 
Amidoazofarbstofle  IX  187. 
Amidoazosulfosäuren  IX  188. 
Amidoazotoluole  IX  79. 
Amidobarbitursäure,  g.  Uramil 

X 31. 

Amidobenzol  IX  119. 
Amidocapronsäure,  8.  Leucin 

V 508. 

Amidocumol,  s.Cumidin  II 420. 
Amido-Diimidophenol  VI  725. 
Amidoessigsäure  III  672,  IV 
106. 

Amidoleucinsäure,  b.  Leucin 
V 508. 

Amidon  grille  VIII  404. 
Amidonaphtalinsulfosäuren 
IX  88. 

Amidonitropheirylsäure,  s.  Pi- 
kraminsäure  ^1  723. 
Amidophloretinsäure,  8.  Ty- 
rosin IX  745. 

Amidophloroglucin  VI  649. 
Amidopropylbenzol,  8.  Cumi- 
din  II  420. 

Amidopyren  VII  197. 
Amidosäuren  VIII  515. 
Amidosalylsäure,  s.  Metami- 
dobenzoesäure  VI  116. 
Amidosulfäthylsäure,  s.  Taurin 

VIII  777. 

Amidothymol  IX  463. 
Amidoxylole  IX  80,  XI  12. 
Amidsäuren  VIII  514. 
Aminfarben  IX  133. 
Aminsäuren  VII  505,  VIII  514. 
Ammoniak  VIII  509. 
Ammoniakabkömmlinge  VIII 
514. 

Ammoniak-Flüssigkeit,  s.  Li- 
quor-Ammonii  V 599. 
Ammoniak-Gummiharz  I 139. 
Ammoniakkobaltsalze  V 15. 
Ammoniakprober  V 495. 
Ammoniakrut  III  337. 
Ammoniaksalpeter  VITI  512. 
Ammoniaksalze  1 135,  V 111  510. 
Ammoniaksodalabrication  VI 
284. 

Ammonium  VIII  509. 
Ammonium  koblensaureal  138 
Ammonium acetat  VIII  513. 
Ainmoniumalaun  I 74. 
Ammoniumamalgam  VIII 510. 
Ammoniumborat  VIII  613. 
Ammoniumbromid  VIII  511. 
Amrooniumcarbonat  I 138. 


Ammoniumchiorat  VIII  513. 

Ammouiumchlorid  I 135. 

Ammonium-Chromalaun  I 76. 

Ammoniumchromat-QucckBil- 
berchlorid  VII  237. 

Ammoniumcyanid  VIII  511. 

Ammoniumdihypovanadat  X 
52. 

Ammonium-Ferrosulfat  n 759. 

Ammoniumfluorid  VIII  511. 

Ainmoniumhexatantalat  VIII 
759. 

Ammoniumhexavanadat  X 53. 

Ammonium  - Iridochlorid  IV 
528. 

Ammoniumjodid  VIII  511. 

AmmoniumraetavanadatX  53. 

Ammoniummolybdat  VI  168. 

Ammoniumnitrat  VIII  512. 

Ammoniumnitrit  VIII  513. 

Ammoniuino8miumchlorid  VI 
448. 

Ammoniumosmiumsesquicblo 
rid  VI  448. 

Ammoniumpalladiumchlorid 
VI  471. 

Ammoniumpalladiumchlorür 
VI  470. 

Ammoniumphosphat  VIII 513. 

Ammoniumphosphormolybdat 

VI  168. 

Ammoniumpikrat  VI  724. 

Ammoniumplatinat  VI  760. 

Ammoniumplatinchlorid  Vl 
762. 

Ammuniumplatinchlorür  VI 
761. 

Ammoniumplatinochlorid  VI 
761. 

AmmoniumplatinosulfitVl760. 

Ammoniumquecksilberchl  ori  d 
VH  237. 

Ammoniumrhodanid  VIII  511. 

Ammonium-Ruthenichlorid 

VII  448. 

Ammonium-Rutheniumsesqui- 
chlorid  VII  448. 

Ammonium  -Rutheniuzntetra- 
chlorid  VII  448. 

Ammouium-Ruthenochlorid 
VH  448. 

AmmoniumBalze  VIII  510. 

Ammoniumeeleniet  VIII  512. 

Ammoniumstannichlorid  XI 
348. 

Ammoniumsulfat  I 139. 

Ammoniumeulfid  Vin  512. 

Aminoniumsulfocyanat  VIII 
107. 

Ammoniumsulfocyanid  VIH 
511. 

Ammoniumsulfuret  VUI  512. 

Ammonium  tan  talfluorid  VIH 
761. 

Ammoniumtelluriet  VÜI  512. 

Ammoniumtetratellurit  IX  12. 

Ammoniumtetravanadat  X 53. 

Ammoniumuranat  X 36. 

Ammonium-Zinkchlorid  XI 
236. 
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Ammon-Magnesia  phosphor- 
saure  V 701. 

Amorces  XI  520. 
Ampöre’ache  Molecularströme 
V 713. 

Amphibol,  a.  Hornblende  IV 
427. 

Amphibolit  IV  428. 
AmphibolitBchiefer  IV  428. 
Amphidsalze  VII  523. 
Amplitude  VI  586. 

Amaler’s  Garn  wage  X 208. 
Amykos* Aseptin  I 210. 

Amyl  angclikaaaures  VII  409. 
Amyl  eaaigaaurea  III  313. 
Amylalkohol  III  659. 
Amyläther  VI  472. 

Amylbutil,  s.  Tetramethylpen- 
tan IX  31. 

Amylen  III  659. 
Amyleaaigäther  III  313.  . 
Amylodextrin  VIII  404. 
Amyloid  II  270,  IY  107. 
Amylum,  8.  Starke  VIII  393. 
Amylxanthogensäure,  8.  Xan- 
tbamytaäure  XI  7. 
Anagamos-Guano  IV  171. 
Anakardie,  8.  ElephantenlaUB 
III  258. 

Analysator,  b.  Analyseur  1 145. 
Analyseur  V 628. 

Anamesit  I 302. 
Anamirtinaäure,  b.  Stearin- 
sänre  VIII  448. 
Anamorpbose  VII  320. 
Ananaseaaenz  I 145,  II  162. 
Anau&afaaer  III  771. 
Ananasmaachine  X 743,  744. 
Ananaaöl,  a.  Ananaa-Aether 
I 145. 

Ananaswaare  X 744. 

Anataa  IX  502,  504. 

Anatta,  a.  Orlean  VI  441. 
Ancboinaäure,  a.  Lepargyl- 
aäure  V 382. 

Anchusin(Anchuaaaäure)  I 94. 
Andreaskreuz  I 286. 

Andrehen  X 461. 
Andropogonöl,  a.  Citronelladl 
U 364. 

Andrückvorrichtung  VII  682. 
Anemonencampher,  a.  Pulaa- 
tiüencampher  VII  79. 
Anemonin,  a.  Pulaatillencam- 
pher  VII  79. 

Anemonaäure  VII  79. 
Anemoakop  I 147. 

Anetbol  I 152,  VIII  491. 
Anfänger  III  783. 

Anfeuchten,  a.  Netzen  VI  320. 
Aufeuchtmaachinenl  173,  VIII 
763. 

Angelhaken,  s.  Fiachaugoln 

1U  606. 

Angelikasäure  VI  416. 
Angelikawurzel,  s.  Engelwur- 
zel III  272. 

Angelin  VII  271. 
Angelspannung  IX  605. 
Anglarit,  s.  Vivianit  X 133. 

Kjmnaracb  It  He*ran.  Teohnlurb 


Angleait  I 570,  582. 

Angora  IX  713. 

Angoatura  II  186,  IX  510. 
Angriös-Torpedoa  IX  629. 
AnguBamassen  IX  435. 
Anhydrid  V 736,  VI  40,  149. 
Anhydride  I 303. 

Anhydride  gemischte  VII  504. 
Anhydrit  II  216. 
Anhydrobaaen  I 303. 
Anhydroa äure  VII  504. 

Anilin  IX  119. 

Anilinblau  IX  145,  210. 
Anilinblau  wasserlösliches  IX 
149. 

Anilinbrauu  IX  188. 
Anilinfarben  IX  133,  157. 
Anilingelb  IX  187,  209. 
Anilingrau  IX  162. 
Anilingrün  IX  152. 
Anilinorange  IX  116,  140, 
171,  207. 

Anilinpurpur  IX  161. 
Anilinroth  IX  136. 
Auiliuschwarz  IX  162,  213. 
Anilinschwarzdruckartikel  XI 
256. 

Aniliuschwarzfärbeartikel  XI 
251. 

Anilinschwarz-Küpe  IX  166 
Anilintinten  IX  490. 
Anilinviolett  IX  161. 
Anilaäure,  s.Nitrosalicylaäure 
VI  372. 

Anion  III  236. 

Anisalkohol  VTII  492. 
Anisaldehyd  VUI  492. 
Aniscampher  VIII  491. 

Ani  sette  I,  795,  797. 

Anisoin  VIII  492. 

Anisol  H 643,  VI  644,  VII  519. 
Auisolrotb  IX  93,  194. 
Anisotrope  Körper  V 534. 
Anissäure  VI  458,  VIII  492. 
Anisstearopten  1 152,  VIII  491. 
Anitrohumussäure  IV  433. 
Anke  I 557. 

Ankehren  1 395. 

Ankehrschurf  I 395. 

Anker  (d.  Magnetes)  V 705. 
Ankerb emmung  IX  770. 
Ankerketten  IY  723,  VIII 777. 
Ankernfutter  VI  156. 
Ankerraketen  HI  471. 
Ankeratein,  a.  Binder  I 624. 
Anlassen  IV  225. 

Anlassfarben  IV  225. 

Anlauf  IV  345,  VII  474,  601. 
Anlaufenlassen  III  26. 
Anlaufkolben  III  26. 
Anlaufslinien  UI  783. 
Anlaufapunkte  III  783. 
Anlege-Goniometer  V 142. 
Anlegemascbine  III  539,  VUI 
146. 

Anlegen  II  147. 

Annabergit,  s.  Nickelblüthe 
VI  355. 

Anne,  s.  Schebe  VII  678. 
Anode  III  236,  681. 

Wörterbuch.  Bd.  ZI. 


Anol  VIU  492. 

Anona*Oel,  b.  Ylang-Ylang- 
Oel  XI  17. 

Anotto,  b.  Orlean  VI  441. 
Anpfahl  I 397. 

Anqnicken  VIII  248. 
Anreiben  X 105. 

Anrösten  VIII  245. 

Ansatz  II  45,  X 584. 
Ansatzfeilen  III  393. 
Anachäften  I 368. 

Anschlag  IV  343,  345. 

A nach! agap parat  X 752. 
Anachlageiaen  VIII  479, 
Anachlagfalz  III  405. 
Anachlaglineal  VI  101. 
Anachlagwinkel  VI  101. 
Anachliessen  IV  439. 
Anschlussklemmen  III  206. 
Anachwänzen  I 485. 

Ansetzen  VII  734. 

Ansieden  XI  289. 
Ansiedeprobe  VII  66. 
Ansiedescherben  VII  63. 
Anstauung  (Wiesenbau)  X 704. 
Anateckrohr  I 422. 
Anatell-Leitern  V 646. 
Anatrichmaaaen  (Zündwaaren) 
XI  611. 

Anatückelma8chine  VIII  612. 
Anthemol  VII  409. 

Anthokyan  I 658. 

Anthophylli  VI  316. 

Anthoaöl  VII  422. 
Anthoxantin  I 658. 

Anthracen  IX  97. 
Anthracendichlorid  IX  98. 
Anthracendibydrür  IX  109. 
Anthracenbexahydrür  IX  109. 
Anthraceu8ulfo8äureu  IX  99. 
Anthrachinon  I 90,  IX  99. 
Anthracbinoncarboni&ure  IX 
110. 

Anthracbinonfarbatoffe  1X204. 
Anthrachinonaulfoaäuren  IX 
101. 

Anthracbryeon  IX  109. 
Anthraflavinaäure  IX  107. 
Anthragallol  VII  198. 
Anthrakonit  IV  610,  V 45, 692. 
Anthramin  IX  99. 
Anthranilaäure,  a.  Metamido- 
benzoeaäure  VI  116. 
Anthranol  IX  102. 
Anthrapurpurin  189,  VII  193. 
Anthrarufin  IX  108. 

Antbrol  IX  99. 

Antiarin  VI  636. 

Anticblor  VI  265,  600. 
Antifrictionametall  VI  354. 
Antifrictionaprease  VII  32. 
Antik-Bronze  s.  Patina  VI 574. 
Antikes  Dach  II  463. 
Antiklampe  V 243. 
Antillen-Örlean  VI  442. 
Antimonäthyl,  a.  Stibätby) 
VIII  494. 

Antimonblende  1163,  VII 431. 
Antimonbiüthe  1 163,  X 43, 658. 
Antimonfahlerze  III 358, V 154. 
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Antimongelb  I 604,  621. 
Antimonglanz  I 163. 
Antimonglas  I 167. 
Antimonialblei  I 634. 
Antimonig*  Säure  I 167. 
Antimonkupferglanz,  s.  Bonr- 
nonit  I 736. 

Antimonleber,  s.  Hepar  Anti- 
monii  IT  332. 

Antimonnickelglanz  VI  326, 
356. 

Antimonocher,  s.  Cervantit  II 
302. 

Antimonocker,  e.  Spiessglanz- 
ocker  VIII  352. 
Antimonoxyd  I 167. 
Antimonregulus  VII  344. 
Antimonsäure  I 167. 
Antimonsafran,  e.Metallsafran 
VI  116. 

Antimonsaures  Bleioxyd  I 603. 
Antimonseife  VIII  188. 
Antimonsilber,  s.  Discrasitll 
634. 

Antimonsilberblende  VII  428. 
Antimontrymetbyl,  s.  Stibme- 
thyl  VHI  494. 
Antimonzinnober  I 167. 
Antipbosphorhölzchen  XI 503. 
Antiphosphonnassen  XI  513. 
Antiplanet  VI  712. 
Antiseptisches  Mittel  I 189. 
Antiweins&ure  X 641,  647. 
Antozon  VII  556. 

Antozonit  III  606. 
Antriebsarten  (Sägen)  VH  474. 
Antrittsstufe  VHI  653. 
Anucapnic-Brenner  V 267. 
Anwärmen,  s.  Tempern  IX  15. 
Anwurf,  s.  Verputz  X 116. 
Anziehen  II  209. 

Apatit  U 212,  226. 
Apfelsinen,  s.  Orangen  VI 438. 
Apfelsinenöl  VI  439. 

Aphanit,  s.  Diabas  II  614. 
Aphanitporphyr  II  614. 
Aphis-Gallen  III  673. 

Aphrit,  e.  Aragonit  l 179. 
Aphrodaescin  lV  684. 
Aphrometer  X 610. 
Aphrophor  X 612. 

Aphtitalit,  s.  Arcanit  I 189. 
Aplanate  VI  711. 
Apokrensäure  IV  483. 
Apollokerzen  V 414. 
Apomorphin  VI  431,  433. 
Aporoorphose  VIII  693. 
Apophyllen8äure  VI  434. 
Apoplivllit,  s.  Ichthiophthalm 
IV  468. 

Aporetin  VII  863. 
Aposepidin,  s.  Leucin  V 508. 
Apothekerpapier  n 176. 
Applicationsfarben  VIU  760. 
Apprete  XI  235. 

Appretiren  (Zeugdruck)  XI 
230. 

Appreturmaschine  XI  283. 
Appreturmethoden  1 178,  179. 
Apulische  Gallen  UI  675. 


Antimongelb.  — Agparamid. 

Aqnaduct  II  73.  X 246. 
Aquamarin  I 436. 
Aquarell-Manier  V 212. 
Aquatinta  I 56. 

Araca  (Araka),  s.  Arsa  I 193. 
Arabinoae  IV  188,  XI  372. 
Arabinsäure  IV  188,  VI  682. 
Arabinzncker  XI  372. 
Arabische  Sennesblätter  VIU 
222. 

Arabisches  Gummi  IV  186. 
Arabit  XI  375. 

Araeoxen,  s.  Dechenit  II  592. 
Arbeiten  (des  Holzes)  IV  873. 
Arbeiterwalzen  I 333. 
Arbeitsfestigkeit  III  165. 
Arbeitsgeschwindigkeiten  III 
768. 

Arbeitskammer  X 284. 
Arbeitsstrom  III  197. 

Archil,  s.  Orseille  VI  448. 
Archimedische  Schranbe  XI 
108. 

Archimedischer  Bohrer  I 710. 
Archimedisches  Princip  I 238. 
Arenilla,  s.  Arsenillo  I 200. 
Areometer,  s.  Alkohol  I 108. 
Argandbrenner  V 265,  474. 
Argentan  III  793,  VI  353. 
Argentan  versilbertes  VI  364. 
Argentanblech  I 640,  568. 
Argentandraht  H 651. 
Argentanloth  V 666. 

Argentin,  s.  Zinnschwamm 
XI  353. 

Argentina-Waaren  IX  432. 
Argentit  Vin  239,  261,  270. 
Argentopyrit,  s.  Silberkies 
VIH  270. 

Argometall  VI  354. 
Argyraescin  IV  684. 
Argyrophan,  s.Argyroidel  191. 
Arkudengesteil  H 296. 
Arkansit,  s.  Brookit  II  72. 
Arko  VI  88. 

Arkosen-Sandstein  VII  529. 
Armagnac  X 620. 

Armaturen  d.  Magnete  V 706. 
Armblei  I 688. 

Arme  VHI  116. 

Armenischer  Stein,  s.  Lasur- 
stein V 319. 

Armfeilen  III  892,  393. 
Armfrischen  VIII  241. 
Armiauge  1 66 
Armtreiben  I 586. 

Arnaudon’s  Grün  II  344. 
Arnold's  freie  Hemmung  IX 
779. 

Arnotto,  s.  Orlean  VI  441. 
Arowrootbrasil.  II 265,  VII 511 
Arragouit  II  213. 

Arrakäther  I 129. 

Arrakessenz  I 129. 
Arrastraamalgamation  VIII 
252. 

Arratras  IV  125. 

Arretirung  II  388. 

Arrowroot  VHI  396. 
Arrowroot  brasil.  VII  511. 


Arsenantimonnickelglanz  VI 
326. 

Arsenblende  1 199. 
Arsenblende  rothe  I 199,  VII 
298. 

Arse.nliläthe  I 194. 
Arsendymethyl,  s.  Kakodyl 
IV  580. 

Arseneisensinter,  s.  Pittizit 
VI  737. 

Arsesfahlerze  UI  357,  V 154. 
Arsengiss  gelbes  I 199. 
Arsenglas  rothes  I 199. 
Arsenglas  weisses  I 195. 
Arsenhaltige  Krze  VI  332. 
Arseniate  I 199. 

Arsenige  Säure  I 195,  198. 
Arsenigsauree  Kalium  IV  695. 
Arsenigsaures  Kupferoxyd  V 
199. 

Arsenigsaures  Strychnin  VUI 
648. 

Arsenik,  s.  Areen  I 193. 
Arsenik  weisser  I 195. 
Arsenikalkies  I 194,  195. 
Arsenik-Glycerin  IV  104. 
Arsenikkiea  I 194,  195. 
Arsenikkobalt  I 194,  VIII 347. 
Arsenikkobaltkies,  aSkutteru- 
dit  VIII  296. 

Arsenite  I 196. 

Arsenkobalt  V 16. 
Arsenkupfer  II  640,  V 208. 
Arsenlegiruugen,  s.  Arsenide 

Arsenmetalle,  s.  Arsenide  1 200. 
Arsennickelglanz  VI  326. 
Arsenrnbin  I 199. 

Arsensäure  I 194,  195,  198. 
Arsensaares  Kobaltoxydul  V 
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Arsensaures  Kupferoxyd  V 1 99. 
Arsensaures  Natrium  VI  269. 
Arsensilberblende  VII  428. 
Arsenspiegel  I 195. 
Arsensuperjodür  IV  551. 
Arsentnjodfir  IV  661. 
Arsenwasserstofi  I 196. 
Artantheeäure  V 768. 
Artbanitin,  s.  Cyclamin  II  461. 
Arumst&rke,  s.  Taro-Stärke 
VIII  769. 

Asa  loetida,  s.  Asant  I 203. 
Asarin,  s.  Haselwurzcampher 
IV  256. 

Asbest,  s.  Amianth  I 129. 
Asbestin-Tiegel  IX  381. 
Asbolan  V 11,  12,  27. 
Ascbblei,  s.  Graphit  IV  154. 
Aschblei,  s,  Wiamuth  X 776. 
Aschenbad  I 272. 

AschenfaU  II  536. 
Aschenstampfbau  VI  735. 
Aschenzieher,  s.  Turmalin  IX 
740.  ■ 

Aschherde  I 210. 

Ascolin,  s.  Glycerinsulfit  IV 
105. 

Asmanit  VIII  276. 

Asparamid,  s.  Asparagiu  1211. 
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Aspertannsäure  X 215. 
Asphaltcement  I 214. 
Asphaltdach  II  496. 
Asphaltdachfilz  II  498. 
Asphalteisenröhren  VII  399. 
Asphaltes  I 214. 
Aaphaltirung  VIII  685. 
Aaphaltkitt  I 214,  IV  768. 
Asphaltlack  I 216. 
Asphaltmastix  I 214. 
Aaphaltöl  I 214. 
Aaphaltpapier  I 216. 
Asphaltröhren  I 215,  VII 383. 
Asphaltverfahren  V 609. 
AspidoBamin  VII  218. 
Aspidospermatin  VII  218. 
Aspidospermiu  VII  218. 
Aapirationa-Ventilation  X 69. 
Aspirator  VI  8. 

Asaamar  XI  366. 
Assimilirungs-Processe  V 518. 
Astatische  Regulatoren  VII 
383,  337. 

Aatknoten  IV  384. 

Astrakanit  V 701. 

Astralit  I 264. 

Astroide  II  446. 

A strophotographie  VI  704. 
Atakamit  V 207. 

Athamantin  VI  441. 

Athar  VII  418. 

Atherman  X 176. 

Athmung  I 498. 

Atlas  X 467,  492. 

Atlas  einmaschiniger  X 745. 
Atlasbeerholz,  a.  Elsbeerholz 
III  263. 

Atlasborden  I 732. 

Atlaserz,  s.  Malachit  V 719. 
Atlasholz,  s.  Satinholz  VII 539. 
Atlaspapiero  II  171. 
Atlastricot  X 746. 
Atmidometer,  a.  Atmidoskop 
I 222. 

Atmometer  s.  AtmidoskopI  222 
Atmosphärisches  Wasser  X 409. 
Atramentstein  V 198. 

Attalo,  s.  Orlean  VI  441. 
Attenuation  I 514,  784,  788 
bis  791. 

Attenuationsdifferenz  I 615. 
Attenuationslehre  I 514,  784. 
Attenuationsqnotient  I 615. 
Atter  VII  418. 
AttractionBbathomcter  1X481. 
Atwood’sche  Stabilitätsformel 
VII  618. 

An  soleil  Terpentin  IX  24. 
Aubeldrnck , s.  Hyalrphoto- 
graphie  IV  452. 
Aufbäumapparat  VI  518. 
Aufbänmen  X 460. 
Aufbereitung  III  3. 
Aufbereitung  (der  Bleierze)  I 
571. 

Auflilattung  IV  409. 
Aufbürsten  I 682. 
Aufdeckarbeit  I 396. 
Aufdollen,  s.  Ueberdollen  IX 
74 1. 


Auffangsreservoire  IX  62. 
Auigypsen  IV  81. 

Aufhelfung  VI  11,  15. 
Aufhub  VII  445. 

Aufkratzen  I 236. 

Auflage  II  679,  680. 

Auflager  II  99. 

Auflanger  VII  601. 

Auflauf  IV  345. 

Auflockern  (der  Baumwolle) 
I 323. 

Auflockerung  (Kammgarn- 
spinnerei) IV  620. 
Auflösestühlc  VI  16. 
Auflösungsnaphta  IX  69,  73. 
AufrahmungsmethodenVI  137. 
Aufreiseboden, s.  Schnürboden 
VII  778. 

Aufsatseisen  I 655. 
Aufaatsröhren  I 422. 
Aufsatzstange  I 645. 
Aufsaugen,  s.  Verbrämen  X 97. 
Aufsaugestoffe  III  336. 
Aufsaugung,  s.  Absorption  1 35. 
Aufschahebrett  II  113. 
Aufschabeeisen  II  113. 
Aufsetzbänder  I 286. 
Aufsetzkloben  I 683. 
AufspannvorrichtungenIV849. 
Aufstocken  VIII  704. 
Aufstollen  V 344. 

Auftrag  in  281,  283. 
Auftragbleche  VH  62. 
Auftrageinatrument  II  391. 
Anftragwalze  U 137. 
Auftreiben  VIII  196. 

Auftritt  VlU  653. 
Aufwerfhammer  IU  39,  40. 
Aufwinde  VHI  370. 

Aufziehen  I 354. 

Aufziehen  (Karden)  IV  676. 
Aufziehhammer  I 666,  VIII 
110. 

Aufzüge  IV  290 — 296. 

Aufzug  VI  26. 

Auge  VII  67,  X 455. 

Auge,  s,  Maillon  V 716. 
Augengneis  IV  110. 
Augenlinse  HI  414. 
Augit-Orünatein,  s.  Diabas  II 
614. 

Augitporphyr  I 240. 
Augustin'scher  Kxtractions- 
process  VII 1 264. 
Augustin’s  Ofen  IX  334. 
Auhd-Indigo  IV  492. 
Auramine  IX  204,  209. 
Aurantia  IV  336,  IX  125,  173, 
208. 

Aurantiin  IV  333. 

Aureosin  IX  182. 

Aurin  IX  175,  176. 

Aurin  rother,  s.  Tausendgül- 
denkraut VIII  778. 
Auripigment  I 194,  199,  641. 
Aurum  pskradoxum  IX  9. 
Ausarbeiten  I 171,  172. 
Ausbau  X 579. 

Ausblaserohr  U 549. 
Ausblüheu,  s.  Auswittern  1 262. 


Ausdrehen  n 677. 
Ausdrehatahl  II  684. 
Ausfeuern  I 683. 
Ausfleischmesser  I 252. 
Ausfüllstoffe  I 177. 
Ausglühmetall,  t.  Tellermetall 
IX  9. 

Aushängesägen  VII  469. 
Aushauer  I 542. 

Aushiebprobe  VU  65. 
Auskehlen,  a.  Ausgründen  I 
256. 

Auslackiren  I 606. 

Auslaugen  in  6,  6,  (Alaun) 
I 65,  (Holz)  IV  373,  393. 
(Kupfer)  V 182. 
Auslegemaschinen  XI  498. 
Auslcgen  U 147. 

Ausliischer  V 272. 
Auslösefeder  IX  779. 
Auslösevorrichtung  X 762. 
Ausmahlstühle  VI  17. 
Auspflockung  VI  60. 
Ausquetschen  I 170. 
Ausräumer  (Fräse)  ni  619. 
Ausräumer,  s.  Ausreiber  I 260. 
Ausrahmungsgrad  VI  138. 
Ausreiber  III  619. 

Ausrieseln  IV  62. 
Ausringmascbine,  s.  Wringe- 
mascbine  X 799. 

Ausrippen  VIII  730. 
Aussatgem  I 164. 

AuBsalzen  VIII  158,  165. 
Ausscheidung,  s.  Elimination 
III  262. 

Auaschlageisen  I 654,  XI  622. 
Ausacblageisen,  s.  Locheisen 
V 619. 

Ausschlagen  (Münze)  VI  185. 
Ausschletfen  VII  680. 
Aueschleudern  1 170. 
Ausschliessen  II  129. 
Ausschliessungen  II  127. 
Ausschneiden  (Münze)  VI 185. 
Ausscbneideeägen  VII  482. 
Ausschussgerüst  III  756. 
Aussenbeplattung  (Schiffbau) 

VII  <509. 

Aussenhaut  VII  609. 
Aussentritte  X 524. 

Aussieden  XI  289. 
Ausstrecken  VII  733. 
Ausstreichliueal,  s.  Ausstreich- 
eisen I 260. 

Aussüssapparst  III  487,  488. 
Aussössen  I 258. 
Aussüssflasche  I 259. 
Aussüssröhrchen  I 269. 
Austiefen  I 554. 
Australen-Hydrochlorid  IX  28. 
Australisches  Gummi  IV  187. 
Austrittsstufe  VIII  563. 
Austrocknen  (Holz)  IV  876. 
Auswaschen  I 258. 

Ausweiche  III  65. 

Auswerke,  s.  Sonuenwerko 

VIII  303. 

Auawindemaachine,  s.  Aus- 
ringmaschine  I 260. 
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Auswinden.  — Baryt  kohlensaurer. 


AoBwinden  I 170. 

Auswinden,  0.  Wringen  X 800, 
Ausziehapparat  IV  625. 
Ausziehen  111  341. 

Auszieher  I 686. 
AusBiehspitzen  VIII  365. 
Auszüge  III  341. 

Autoclave  III  717. 

Autoclaver  Kolben  V 89,  90. 
Autograpbie  V 605. 
Autographische  Tinten  IX  495. 
Automat,  s.  Dampfsparer  II 
584. 

Automat-Telegrafen  III  222. 
Automolit,  s.  Gabnit  III  668. 
Auto-Telegrafen  III  222. 
Autunit  X 409. 

Avanturin,  s.  Oligoklas  VI  421. 
Avanturinquarz  VII  215,  VIII 
276. 

Avenin  IV  777. 
Avignonbeeren  III  733,  V 129. 
Avignonkörner,  s.  Gelbbeere 

733. 

Avogadro’s  Theorie  I 229. 
Avornin,  s.  Frangulin  III  625. 
Axialturbinen  X 352,  361. 
Axinit,  s.  Thumerstein  IX  462. 
Azalein  IX  135. 

Azaleinsäure  VIII  460. 
Azelainsäure,  s.  Lcpargy  lsäure 

V 382. 

Azelsaure,  s.  Lepargylsäure, 

V 382. 

AzimidoverbindungenVIIl  549 
Azimuth  II  393. 
Azimathalcompass  II  393. 
Azobenzulroth  IX  196. 
Azofarbstoffe  IX  186. 
Azoderivate,  s.  Azoverbindun- 
gen 1 266. 

Azodiphcnylblau  IX  157. 
Azodiphenylblau,  s.  Indulin 
IV  503. 

Azofarbendruckartikel  XI  258. 
Azofarben-Färberei  XI  253. 
Azokörper,  s.  Azoverbindun- 
gen I 266. 

Azoleineäure,  s.  Oenanthyl- 
säure  VI  418. 

Azolitmin  111  583. 
Azonaphtaliu  IX  86. 
Azoverbindungen  VIII  548. 
Azoxynaphtalid  IX  86. 
Azoxynaphtalin  IX  84. 
Azulejos  IX  367. 

Azulin  IX  177. 

Azurblau  V 23,  24. 

Azuriu  IX  165,  177. 

Azurit  V 154,  200,  21G. 


B. 

Baake,  s.  Boije  I 724. 
Babiuet's  Hahn  V 677. 
Bahos  Mostpeitsche  X 587. 
Bubulah,  s.  Bablah  I 267. 
Baciuellen  VIII  130« 
Backbord  VII  599. 


Backen  VIII  13,  30. 
Backenbremsen  II  6. 
ßackenjfeilen  III  894. 
Backenhobel  IV  346. 
Backer-Stich  VI  239. 
Backkohlen  VIII  466. 
Backkoks  V 70. 

Backöfen  II  49. 
Backofen-Lampen  V 277. 
Backofen-Laternen  V 277. 
Backpulver  II  50. 

Backsteine  IX  296,  350. 
Backtorf  IX  516,  517. 
Badamierrinde  IX  22. 

Badian,  s.  Sternauis  VIII  491. 
Bänder  I 288. 

Bärenzucker  VIII  681. 
Baerlein’s  Schlichtmaschine  X 
509. 

Bärme  I 462. 

BärBack  VI  302. 

Bäuchen  1623,  s.  Sechtein  VIII 

122. 

Bäuchapparate  I 624. 
Bäuchkessel  I 624. 

Baumen  X 513. 

Bä  um  m aschine  X 514. 

Bagger  amerikanischer  I 275. 
Bagger  von  Toulon  I 275. 
Baggerrechen  I 274. 
Baggersack  I 274. 
Baggerschaufcl  I 274. 
Baggertorf  IX  514,  516. 
Banamaholz  VII  430. 

Bahia  II  186. 

Bahia-Rothholz  VII  429. 
Bahia-Tabak  VIII  739. 
Babn-Construotion  II  97. 
Bahnhobel  I 6S2. 
Bahnhofsanlagen  III  67. 
Bahnräumer  III  90. 
Bahnwagen  III  119. 

Baierine,  s.  Columbit  II  386. 
Baikalit  I 240. 

Baireuther  Vitriol  X 132. 
Bajonetmaschine  X 743. 
Baken  VI  60. 

Bakerguano  IV  172. 
Balanciergebläse  III  720. 
Balancier»  II  561,  X 385. 
Balancirpflug  V 298. 
Balasrubin  VIII  353. 

Balata  IV  195. 

Baldaques  IX  393. 
Baldrianwurzel,  s.  Valeriaua- 
wurzel  X 44. 

Balduiu’s  Leuchtsteiu  V 385. 
Ballesterosit  VIII  109. 

Balken  VI  14. 

Balkenband  I 286. 
Balkenbrücken  II  98,  101. 
Balkendecke  H 593. 

Balken  knie  VII  602. 
Balkennadol  II  388. 
Balkentr&ger  II  81,  101. 
Balkan  träger- Systeme  II  96. 
Bailastbagger  I 275. 

Balleiseu  VIII  479. 
Ballistisches  Schlagwerk  VUl 
&!<>• 


Ballonelement  m 204. 
Balsamharz,  s.  T&cam&hac 
VIII  749. 

Bambolah,  s.  Bablah  I 267. 
Bamboo  IX  419. 
Bamboucbutter  I 305. 
Bananen-Stärke  VIII  898. 
Bane  Abegg  I 351. 
Bandascife  VI  201. 
Bandborden  I 732. 
Bandbremsen  II  1,  11. 
Banddrakt8eile  II  667. 
Handdynamonieter  II  727. 
Bandeisen,  s.  Reifeisen  VII 355. 
Baudeisonbrücken  II  92. 
Bandenspectrnm  VIII  343. 
Bandgesims  I 285. 
Bandnammer,  s.  Reckhammer 
VII  327. 

Bandjaspis  II  304. 

Bandläufe  UI  443. 

Bandmasse  VI  90. 
Bandmühlen  I 288. 
ßandoline  VI  561. 

Bandsäge  I 692,  VII  462,  483. 
Bandstühle  X 542. 
Bandsystem  VIII  610. 
Bandweide,  s.  Korbweide  V 98. 
Baukeisen  IV  347. 

Bankhaken  IV  347. 
Bankbaken,  s.  Bankeisen  1290. 
Baukknecht  IV  348. 
Bankmeissei  VI  33. 

Baranilin  I 292. 

Baratgrün  indisches  V 663. 
Barbados- Aloe  I 111. 
Barbados-Ingwer  IV  504. 
Barchend  X 492. 

Bardach  IX  393. 

Barege  X 488,  490. 

Barium  hexatantalat  VIII 760. 
Barium -Iridicyanid  IV  628. 
Barkschiff’  VII  628. 

Barnsteine  IX  296. 

Barockstyl  VIII  667. 
Barohydrate  X 409. 
Barometer  hqlosterisches,  s. 

Aneroid-Barometer  I 147. 
Rarometerblumen  V 22. 
BarometercondensatorXI417. 
Barometerprobe  V 677. 
Baroiuetre  holosteriaue  I 148. 
Baromctrographen  1 296,  X 
188. 

Baronitrobenxol  I 292. 
Baroscampher,8.  Borneol  1 734. 
Baroskop,s.  Wetterglas  X 697. 
Harrukan.  s.  Berkan  I 431. 
Barras  III  482. 

Barren  III  11,  IX  732. 
Barrenträger  II  81. 

Bartgras  II  366. 
Burtoloproce8s  VIII  260. 
Bartseiien  VUI  187. 
Bartwichse  VI  561. 

Barwood  VII  528. 

Baryt  1 299. 

Baryt,  s.  Schwerspath  VIII 112. 
Baryt  chlorsaurer  I 300. 

Baryt  kohlensaurer  I 301. 
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Baryt  mangansaurer.  — BenaoeschwefelBÄuren. 


Baryt,  mangansaurer  V 785. 
Baryt  salpetersaurer  I 800. 
Baryt  salzeaurer  I 801. 

Baryt  schwefelsaurer  I 300. 
Baryt  unterchlorigsaurer  l 302 
Baryterde  I 299. 

Barytgrün  V 735. 
Barytharmotom  I 299. 
Barythydrat  I 299. 
Barytocalcit  I 299,  300. 
Barytocölestin  I 299,  800. 
Barytostrontianifc  1 300,  a. 

Stromnit  VIII  639. 

Barytsal peter  I 800. 
Barytwasaer  I 300. 

Barytweiss  I 300. 

Barytweiss,  s Blanc  fixe  I 530. 
Baryum  schwefligsaures  I 301. 
Baryumaluminat  I 124. 
Baryumamalgam  VII  283. 
Baryumcarbonat  I 301. 
Baryumohiorat  1 300. 
Baryumchlorid  I 801. 
Baryumhydroxyd  I 299. 
Baryum  hyperoxyd  I 300. 
Baryumhypochlorit  I 302. 
Baryummolybdat  VI  168. 
Baryumnitrat  I 300. 
Baryumoxyd  I 299. 
Baryumpikrat  VI  724. 
BaryamplatiDcyanür  VI  763. 
Baryumquecksilberchlorid  VII 
237 

Baryumsaccharat  XI  367. 
Baryumsalz  VI  472,  VII  72. 
Baryumselenat  VIII  212. 
Baryumsulfat  I 300. 
Baryumsulfid  I 301. 
Barynmsnlfit  I 801. 
Baryumsuperoxyd  I 300. 
Baryumtellurat  IX  13. 
Basaltconglomerate  I 302. 
Basaltgut  IX  419. 

Basaltische  Hornblende  I V427. 
Basaltische  Laven  I 302. 
Basaltite  I 302. 
Basaltmandelsteine  I 302. 
Basalttuffe  I 302. 

Basal twacke,  s.  Wacke  X 156. 
Basanit,  s.  Kieselschiefer  IV 
736. 

Bascule-Verschluss  III  407. 
Basen  organische,  s.  Alkaloide 
I 93. 

Basilicumcampher  IX  28. 
Basis,  s.  Base  I 303. 
Basisanhydride  I 803. 
Basisch-chromsaures  Blei  1 602 
Basisch-chromsaures  Kupfer- 
oxyd V 201. 

Basisch-kohlensaures  Nickel- 
oxydul VI  350. 

Baslergrün  V 204. 
Basquillverschluss,  s.  Baskü- 
lenschloss I 304. 

Basaiaöl,  s.  Bassi abutt  er  I 305. 
Bassiasäure,  s.  Stearinsäure 
VIU  448. 

Bassora-Gallen  III  675. 
Bassoragummi  IX  546. 


Bast  IV  359. 

Bastard  I 433. 

Bastardfeilen  III  392. 
Bastardaafran , s.  Saflor  VII 
605. 

Bastard sammt  X 484. 

Bastit,  s.  Schillerspath  VII 672. 
Bastseide  ostindische,  s.  Tus- 
Bahseide  IX  742. 
Bastseifeubäder  XI  297. 
Bataten- Stärke  VIII  397. 
Batavia  IV  674. 

Batea  IV  123. 

Bathometrie  IX  479. 
ßatterie-Combinationen  III 
194. 

ßatterieschloss  III  441. 
Batterie  Wechsel  111  206. 
Battist  X 492. 

Battuta  III  661. 
Bauchrisalatte  I 682. 
Bauernöfen  III  21. 
Bauernsäge,  s.  Rauchsäge  1307. 
Bauerntabak  VIII  699. 
Baugerüste,  s.  Gerüste  HI  765. 
Baugrube  X 279. 

Bauindustrie  keramische  IX 
296. 

Baulänge  VII  380,  385. 
Baumöl  VI  404,  406. 
Baumölseife  VIII  171. 
Baumpresse  VII  39. 
Baumruthe  X 460. 

Baumsäge  VII  465. 
Bauraschere  VII  592. 
Baumwollenblau  IX  150. 
Baumwoll-Moltou  X 492. 
Baumwollöl,  s.  Baumwollsa- 
roenöl  I 319. 

Baumwoll pflanze  I 308. 
Baumwollpresse  VU  28. 
Baumwollriemen  IX  584. 
Baumwollsammt  X 484,  487. 
Baumwollschuüre  IX  585. 
Baumwollseil-Transraissionen 
IX  604. 

Baumwollsorten  I 309. 
Baumwollstramin  X 492,  s. 

Kannevas  IV  640. 
Baumwolltreibriemen  VH  376. 
Baupumpen  VII  119,  138. 
Baurequisiten,  s.  Baugeräthe 
I 307. 

Bause,  s.  Pause  VI  579. 
Bausomen  I 388. 

Bautischler  IX  500. 

Bauxit  I 121. 

Beauxit,  s.  Bauxit  I 366. 
Beavers  IX  711. 

Beberio,  s.  Buxin  H 185. 
Beenöl,  s.  Behenöl,  I 368. 
Beeren  persische,  s.  Kreuz- 
beereu  V 129. 

Beetbau  X 705,  706. 
Bcetlingma8chine  XI  234. 
Befestigungsschrauben  Vn 
787,  791. 

Beguin’s  flüchtige  Schwefel- 
leber VIII  512. 

Beguss  IX  388. 


Beheizungsbrenner  V 481. 
Behensäure  I 868. 

Behnisch’s  Klopfmaschine  IX 
683. 

Beifuss  bitterer,  s.  Wermuth  X 
695. 

Beil  I 265. 

Beildaube  I 683. 

Beilstein  VHI  228,  s.  Nephrit 
VI  319. 

Beinasche,  s.  Knochenasche  IV 
795. 

Beinbearbeitung,  s.  Knochen- 
bearbeitung IV  795. 
Beinbrech  IV  611. 
Beindorf8cher  Apparat  I 15, 
II  609. 

Beinholz,  s.  Heckenkirschholz 
IV  313. 

Beinschwarz,  s.  Knochenkohle 
IV  796. 

Beinwell,  s.  Beinasche  I 869. 
Beipass-Regulator  V 452. 

Be  issbeere,s.  Pfeffer  spanischer 
VI  633. 

Beizartikel  XI  259. 

Beizeisen  VHI  456,  469. 
Beizen  (Hutfabrication)  IV436. 
Beizen  (Münze)  VI  190. 
Beizen  (Zeugdruck)  XI  188, 
289. 

Beladiwachs  X 150. 

Belegen  (Glas-Spiegel)  IV  84. 
Belegtisch  IV  84,  86,  88. 
Bel-etage  III  314. 
Beleuchtung  I 416,  419. 
Beleuchtungsemriclitungen  V 
473. 

Beleuchtungsspiegel  VI  124. 
Belford'a  Ofen  IY  13. 
Belgische  Tabake  VIII  711. 
Belgisches  Tunnelbausvstem 
IX  734. 

Bellevile -Scheibenfeder  III 
385. 

Bell’s  Telephon  IX  3. 
Belmontin.  s.  Paraffin  VI  547. 
Belmontinkerzen  V 418. 
Bemastung  VH  627. 

Bengal  Rosa  IX  182. 
Bengal-Indigo  IV  492. 
Bengalische  Zündhölzer  XI 515 
Bengalischer  Ingwer  IV  604. 
Bengalischer  Saflor  VU  507. 
Benoit's  Walzenwalke  IX  671. 
Benzalchlorid  IX  78. 
Benzaldehyd  I 377. 
Benzalkohol  1 377. 

Benzanilid  IX  125. 
Benzasphalt  Vlfl  69,  IX  57. 
Benzerythrcn  IX  114. 
Benzidam  IX  119. 
Benzidindisulfosänre  IX  96. 
Benzin,  s.  Benzol  I 377. 
Benzoeblumen,  s.  Benzoesäure 
I 376. 

Benzoeharz,  s.  Benzoe  I 375. 
Benzoesäure-Phenyläther  VI 

644. 

Benzoeschwefe  lsäurenVIH  685 
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BenzoBsulfbnsÄoren. 


BimeneeBenz. 


BenzoSpulfonsSarefl  VITI  685. 
Itaozoglycolsäare,  a.  Mandel- 
säure V 722. 

ßenzohelicin  IV  328,  VII  6. 
Benzolin,  8.  Pikramm  VI  723. 
Benzolaullhydrat,  8.  Thiophe- 
nol  IX  229. 

Benzolsulfoxyd,  a.  Sulfobenzid 

Vni  686. 

Benzotrichlorid  IX  78. 
Benzoylchlorid  I 377. 
Benzoylgrun  IX  153. 
Benzoylsäure,  s.  Benzoesäure  I 
376. 

Benzoylsalicin,  e.PopulinVII  6. 
Benzoy lstrychnin  VIII  652. 
Benzoyltropin  IX  651. 
Benzoylwaaserstoff  I 377. 
Benzyläther  I 377. 
Benzylalkohol  I 377. 
Benzyleesigaaure  XI  317. 
Benzylfluoreacein-Natrium  IX 
183. 

Benzylviolett  XX  144,  212. 
Beobachtnngs-Minen  IX  627. 
Berberali-Kaffee  XV  674. 
Berberiswurzel,  s.Berbentzen- 
wurzel  I 381. 

Berbin,  a.  Oxyacanthin  VI 468. 
Bergamotteessenz,  a.  Berga- 
mottöl  I 381. 

Bergbaukonde  I 382. 
Bergcompaaa  II  390. 
Bergeiaen  VJL1I  454. 

Bergenin  XI  373. 
Bergeveraatz  I 388,  391. 
Bergflachs  I 129. 

Berggöpel  IV  288. 

Berggold  IV  120. 

Berggrün  V 200. 

Berghaapel  IV  280. 
Berghölzer  VII  603. 

Bergkalk  IV  611. 

Bergkork  I 129. 

Bergkralze  I 402. 

Bergkrystall  VII 215,  VIII 276. 
Bergleder  I 129. 

Bergmehl,  s.Kieaelguhr  IV  735, 

VIII  277. 

Bergmilch  IV  610. 

Bergöl,  e.  Petroleum  VI  614. 
Bergpech,  s.  Asphalt  I 211. 
Bergrei»  VII  366. 

Bergtheer,  a.  Asphalt  I 211, 
212,  a.  Ozokorit  VI  460. 
Bergtrog  I 402. 
lfergwacha,  a.  Ozokerit  VI 460. 
Bergwerks-Telegraphen  VIII 
797. 

Bergzuekerbalsam,  e.  Hedwi- 
giabalaam  IV  313. 
Berieaelungaverfahren  X 438. 
Berjo’a  Wäsche-Kocher  X 237. 
Berliner  Geaundheitsgeachirr 

IX  420. 

Bcrlinerblan  I 667. 
Berlinerblaudruokartikel  XI 
258 

Berlinerblanfarbcartikel  XI 
253. 


BerlinergrSn,  s.Pelouio’s  Grün 
VI  584. 

Berlinerroth  I 726. 
Bernsteincampher  I 434. 
Bernateincolophoninm  I 434. 
Bernsteinfirniaa  III  503. 
I3erristeinH.il?,  flüchtiges,  a. 

Beruateinaäure  I 435. 
Bomsteinschwefelsäure,  a.  Sul- 
fobemsteinsäure  VIII  685. 
Berthelot’a  Rundkuliratuhl  X 
749. 

Bcrthierit,  a.  Gaidiugerit  IV 
234. 

Berthollet’achea  Knallsilber 
VUI  260. 

Berührungselektricit&t  III 1 74. 
Berzeliit,  s.  Kühnit  V 146. 
Berzelin,  «.  Selenkupfer  VIII 
214. 

Berzeliuslampe  V 277. 
Beschickung  III  6. 
Beschleunigung  1 444. 
Beachneidehobel  U 114. 
Beschneiden  II  114. 
Beschneidpresse  II  114. 
Besegelung  VII  627. 
Besehbleche  VI  99. 

Besetzen  I 385. 
Beaaemer-Anlage  III  34. 
Bessemern  III  22,  33. 
Bessemern  basisches  IX  230. 
Beaaemerprocesa  III  35. 
Bessemerstahl  II 778,  VIII 440. 
Bestechen  II  119. 

Bestosseu  I 680,  III  890. 
Bestossen  (Typen)  VIII  44. 
Bestoasfeile  IV  615. 
Bestossmaaohine  VIII  574. 
Betaervthrinsäure  III  584. 
Betain  IV  107,  108. 
Betonästrich  III  661. 
Betonfundiruug  X 281. 
Betonirung  IX  476. 
Betriebslehre  V 285. 
Betriebsproben  VH  62. 

Bett  II  680. 

Bettelnüsse,  s.  Arekanüsae  I 
190 

Bettfedern  III  368. 

Bettu  ug  III  62. 

Beuchkessel  X 238. 
Beugungsspectrum  V 655. 
Beutelgeacnirr  VI  11. 
Beuteltuch  VI  11. 

Bewartung  I 417. 
Bewegungsgröase  I 450. 
Bewegungsmechanismen  II  6. 
Bewegungaachrauben  VII794. 
Beylich’a  Universalräder  XI 
61. 

Beyrichit  VI  326. 
Bezirks-Telegraphen  VIII  790. 
Bezoarsänre,  s.  Ellagsäurelll 
262. 

Bhnut  IX  44. 

Biüthylzink  XI  328. 
Bibernellöl,  s.  Pimpinellaül  VI 
729. 

Bibiriu,  a.  Bnxin  II  185. 


| Bibrom-Vorhindungen,  e.  Bi- 
bromide  I 455. 
Bicarbonnaphtalinsänren  VI 
248. 

Bickelweizen  X 659. 
Bicuhibalsam,  s.  Biouhibafett 
I 466. 

Bicuibafett  VI  202. 
Bieberhaar  IV  435. 
Biebericher  Scharlach  IX  196, 
206. 

Bieberit,  a.  Kobaltvitriol  V 28. 
Bieberschwänze  IX  358. 
Biege-Maschine  IV  723,  724. 
Biegen  I 545. 

Biegen  (Schmiedon)  VII  735. 
Biegungabelastung  II!  161. 
Biegungselaaticität  III  159. 
Biegungaproben  II  776. 
Bienenwachs  X 143,  144. 
Bienert’a  Spitzgang  VI  6. 
Biercouleur  VIII  434. 

Biere  (belgische)  I 608. 
Bieressig  UI  295. 

Bierhefen pilz  I 497. 

Bierstein  I 486. 

Bierwagen  III  118. 
Biäväz’acher  Streckofen  IV  33. 
Bilder  positive  VI  686. 
Bildatein,  s.  Speckstein  VUI 
819. 

Bildweite  V 595. 

Bilirubin  III  672. 

Biliverdin  HI  672. 
Billardstöcke,  s.  Queues  VII 
253. 

Bimethylzink  XI  328. 
Bimsmaschine  IV  450. 
Bimssteinpapier  VI  634. 
Binatrinmoarbonat  VI  271. 
Bindeisen  IV  23. 

Binder  n 473,  VIII 473,  XI 308 . 
Biuderbalken,  s.  Binder  1 524. 
Binderbarte  I 298,  678. 
Binderei,  a.  Böttcherei  I 677. 
Bindfäden  VIU  193. 
Bindmesser  I 689. 

Bindrotting  VII  412. 
Bindstein,  a.  Binder  I 624. 
Bingeiweizen  X 659. 

Bing’s  Kreis wiukel  XI  154. 
Binnite,  s.  Dufrenoysit  II  703. 
Binsenkerzen  V 388. 

Biotit,  s.  Magnesia-Glimmer  V 
693. 

Bioxytoluol  IV  418. 
Birkonchampagner,  s.  Birken- 
wein I 625. 

Birkensaft  I 525. 
Birkcntheeröl,  s.Birkenöl  1524. 
Birkenwasser,  e.  Birkenwein  I 
625. 

Birkenwein  X 639. 
Birkwurzel,  s.  Tormeutill- 
Wurzel  IX  522. 

Birne  (Converter)  UI  33. 
Birneisen  VII  409. 
Birnenäther,  s.  Birnenesaenz  I 
526. 

Birnenesaenz  III  313. 


Diqiti; 


Birnol.  — Bleisalze. 


551 


Birnöl  I 526,  1U  313. 

Bin  Bol  VI  207. 
Bisaccbaratverfabren  XI  443. 
Bisam,  a.  Moschus  VI  173. 
ßisamrattenhaar  IV  435. 
Bischlorkohlenstoff  II  330. 
Biecnitbr&nd  IX  409- 
Biscuita  VIII  786. 

Bisilicate  VII  674. 
Bismarckbraun  IX  188. 
Rismer,  a.  Besemer  I 489. 
Bismuthin,  a.Wismuthglanz  X 
786. 

Bismnthinit  X 784. 
Bismuthum,  s.  Wismuth  X 776. 
Biamutit  X 776,  783,  786. 
Bister  mineralischer  V 735. 
Biaterbraun  I 526. 
Bisnlfisatyd  IV  533. 
Bitterholx,  a.  Quassia  VII  216. 
Bitterklee,  s.  Fieberklee  III 
483. 

Bittermandelölgrün  IX  153. 
Bitterorangenschalenöl  VI 439. 
Bittersänre,  s.  Pikrinsäure  VI 
723. 

Bittersalz  V 699. 

Bitterspath,  a.  Dolomit  II  639. 
Bitterapath,  s.  Magnesit  V 693. 
Bitterwässer  X 411. 
Bitterzimmt  XI  313. 

Bittlinge  V 328. 

Bitumen  IX  114. 

Bituminit,  s.  Bogheadkohle  I 
694. 

Bituminöser  Mergel  VI  44. 
Iiiuret  IV  249. 

Bixin  VI  442. 

Blackband,  a.  Spatheisenstein 
VIII  318. 

Blättererz  IX  9. 

Blätterkohle  VIII  466. 
Blätterkohle,  s.  Dysodil  II  730. 
Blätterschiefer,  a.  Dysodil  II 
730,  s.  Schiefer  bituminöser 
VII  595. 

Blättertellur,  s.  Nagyagit  VI 
247. 

Blättertorf  IX  613. 
Blättertraganth  IX  546. 
Blätterzeolith,  a.  Stilbit  VIII 
559. 

Bläue  V 23. 

Bläuen  (Papierfabrication)  VI 
506. 

Blaker  V 273. 

Blake’s  Transmitter  IX  7. 
Blamire’aPelzapparatVIII609. 
Blanc  fixe  I 300. 
Blanchireisen  V 334. 
Blankleder  V 333. 

Blase  I 147. 

Blasenapparat  VIII  538. 
Blasengrün  V 130. 
Blasenkupfer  V 175. 
Blasenstahl  II  777,  III  42. 
Blaaenstein  V 175. 
Blasensteinaäure  IV  249. 
Blaseöfen  III  8. 

Blaaerohr,  a.  Löthrohr  V 660. 


Blaakappen  X 83. 

Blasrohr  UI  109. 

Blatt  III  645. 

Blattbraun,  s.  Phaiuphyl!  VI 
641. 

Blatteikohle  VIII  466. 
Blattein  III  11. 

Blattelziehen,  a.  Blattelbeben 
I 531,  m 11. 

Blatterstein  II  616,  IX  238. 
Blattgelb  I 538. 

Blattgrün  I 531. 

Blattkoble,  a.  Schilfkohle  VII 
672. 

Blattlack,  s.  Schellack  VII 580. 
Blattsäge  I 692. 

Blattschläger  X 526. 
Blattsilber  unechtes  VIII  271. 
Blatt-Tragfedern  III  114. 
Blattung,  s.  Bladung  1 529. 
Blattversilbern  X 119. 
Blattwachs  I 532. 

Blattwerfer  X 526. 
Blaubeeren,  s.  Heidelbeeren 

IV  314. 

Blaubeize  XI  261,  264. 
Blaubrand  X 11. 
Blaueisenerz,  a.  Yivianit  X 
133. 

Blaneiaenatein,  s.  Krokydolith 

V 133. 

Blaufärben  IV  494. 
Blauholztinten  IX  490. 
Blaukali  I 665. 

Blauküpe  IV  494. 
Blaumachmaschine  VI  217. 
Blauöfen  III  8. 

Blaupapier  VI  533. 

Blausäure  II  458. 

Blausaures  Natron  VI  291. 
Blauschiefer,  s.  Kalkglimraer- 
scbiefer  IV  608. 

Blauspath,  s.  Lazulith  V 324. 
Blechbiegemaschinen  I 548. 
lllechbogenträger  II  94. 
Bleche  docorirte  X 656. 
Bleche  mattverzinnte  X 655. 
Blechglühofen  IV  99 
Blechkantenhobelmaschiuen 
IV  353. 

Blechketten  IV  728. 
Blechknöpfe  hohle  V 4. 
Blechknöpfe  massive  V 8. 
Blechlehren  VI  96. 
Blechmaschine  X 742. 
BlechnägelmaBchine  VI  230. 
Blechsatz  VIII  454. 
Blechscheren  I 541,  VII  587, 
588. 

Blechträger  II  81,  84. 
Blechwalzwerk  I 564. 

Blei  III  794,  IV  7. 

Bleiacetat  I 611. 

Bleiamalgam  VII  233. 
Bleiarbeit  VIII  240. 

Bleiasche  I 695. 

Bleibaum  I 594. 

Bleiblech  I 540,  568. 

Bleichen  (Garn)  III  689. 

| Bleichen  Halbzeug;  VI  495. 


Bleichen  (Zeugdruck)  XI  171, 
284. 

Bleiehert  X 556. 
Bleichholländer  VI  497. 
Bleichkalk  II  220. 

Bleich  laugen,  s.  Bleichflüsaig- 
keiten  I 633. 

Bleichlorid  I 620. 
Bleiohlorosulfid  I 621. 
Bleichpost  XI  171. 
Bleichprocess  VHI  641. 
Bleichpulver  II  220,  VI  550. 
Bleichromat  I 599. 

Bleichseife  VIII  174. 
Bleidraht  II  651. 

Bleie  X 731. 

Bleierde  I 570. 

Bleieasig  I 615. 

Bleiessig  verdünnter,  s.  Blei- 
wasser I 640. 

Bleiextract  I 816. 

Bleifahlerz  a.  BournonitI  736. 
Bleifirniss  III  497. 

Bleiflusa  IX  437. 

Bleifreie  Gläser  IV  5,  23. 
Bleigelb  I 596,  699. 

Bleiglätte  I 586,  595. 
Bleiglatiz  I 570,  619. 

Bleiglas,  s.  Anglesit  I 150. 
Bleigummi  I 699. 

Bleihaltige  Gläser  IV  6,  35. 
Bleiherde  amerikanische  1 573. 
Bleihornerz  I 620. 

Bleibydrat  I 596. 
Bleihydroxyd  I 596. 
Bleihyperoxyd  I 618. 
Bieihypovanadat  X 62. 
Bleiische  Ofenbrttche  VI 419. 
Bleijodid  I 621. 

Bleikalisilicat  IV  6. 
Bleikammerbetrieb  VUI  97. 
üleikammerkrystalle  VIII 645. 
Bleikammern  VHI  88. 
Bleikammerprocess  VIII  81. 
Bleiknecht  IV  44. 

Bleikrätze  I 595. 

Bleilasur,  s.  Linarit  V 587. 
Blciloth,  s.  Richtblei  VH  370, 
s.  Senkblei  VUI  220. 
Bleilüster  V 666,  IX  444. 
Bteimolybdat  VI  168. 
Bleiniere  I 603. 

Bleinitrat  I 598. 
Bleioxychloride  I 620. 
Bleioxyd  I 595. 

Bleioxyd  brannes  I 618. 
Bleioxyd  rothes  I 616. 
Bleioxyd  salzsaures  I 620. 
Bleioxydhydrat  I 696. 
Bleioxydkalk  I 696. 
Bleipflaster  I 615. 
Bleiphosphat  I 599. 

Bieipikrat  VI  724. 
Bleiretorten  II  220. 
Bleiröhren  VII  382,  394. 
Bleirohrverbindnngen  X 255. 
Bleisäure  I 618. 

Bleisalze  I 596,  597,  VI  472, 
VH  72. 
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Bleischrot  — Boraoit 


Bleischrot,  a.Fliotenschrotin 

596. 

Bleischwamm  I 594,  595. 

Bl eischweif  I 570. 

Bleiselenid  l 620. 

Bleispath  I 570. 

Rleistein  I 572. 
Bleisteinarbeit  I 582. 
Bleistiftfasaungen  I 638. 
Bleiauboxyd  I 595. 
Bleisulphat  I 597. 
Bleiauperoxyd  I 618. 
Bleisuperoxydul  I 616. 
Bleitartrat  X 645. 
ßleithran  I 612. 

Bleivitriol,  8.  Augleait  I 150. 
ßleiweias  I 604. 

Bleiwismutit  X 776. 
Bleizinnröhren  VII  396. 
Bleizucker  I 612. 

Bleizug  IV  43. 

Blenden  XI  187. 
Blendlaternen  V 276. 
Blendlinge,  e.  Blendung  I 641. 
Blendsteine  IX  358. 

Bleueln,  a.  Blauen  I 533. 
Blicken  I 586,  II  632,  VII  67. 
Blickailber  I 586. 

Blinddruck  II  123,  124,  a. 

Reliefdruck  VII  358. 
ßlindrahmeo  III  404. 
Blindstöcke  IX  456. 

Blind  werden,  e.  Anlaufen  1158. 
Biitz-Aehren  III  466. 
Blitzfäuger  in  208. 

Block  Benzoe  I 375. 
Blockgatter  VII  477. 
Blocklack  Vü  581. 
Blockmüble  IX  276,  8.  Bock- 
mühle I 677. 

Blockräder  XI  131. 

Block’sche  Lampe  V 259. 
Blocksignalaystem  III  232. 
Blockatufen  VIÜ  554. 
Blockverband  VIII  474. 
Blockveracbluss  III  458. 
Blockwagen  VII  476,  s.  Klotz- 
wagen IV  787. 

Blockwinde  IV  274. 
Blockzittwer  XI  359. 
Blockzucker  VIII  432. 

Blöchel  IV  344. 

Blöcbelhobel  I 681. 

Blöchel n I 681. 

Blöchelstock  I 681. 

Blödit,  s.  Astrakanit  I 221, 
V 701. 

Blösse  V 330. 

Blösaling,  a.  B1Ö8B6  I 652. 
Blondel’a  Automat  II  587. 
Blümcheneisen  VII  409 
Blütheufarbstoffe,  8.  Blumen- 
farbstoffe I 658 
Blüthen-Pecoo  IX  43. 
Blütheuthee  IX  43. 

Blume  X 557. 

Blumeacampker  II  238. 
Blumen  VIII  169. 

-Blumen  dea  KoriiN*  VII  67. 
Blumcnblau  1 658. 


Blumenpapiere  II  171. 
Blumentöpfe  IX  393. 
Blutalbumin  I 661,  III  141. 
ßlutasche  I 661. 

Blutcasöin  III  141. 
Blutdünger  I 84. 

Blutfarbstoff  UI  141. 
ßlutfaseratoff  I 660,  III  140. 
Blutfibrin  111  140. 
Blutflüssigkeit  I 659. 
Blutguauo  I 84,  IV  174. 
Blutholz,  a.  Blauholz  I 534. 
Blutjaspis  II  304,  VIII  277. 
Blutkörperchen  I 659. 
Blutkohle  I 661. 

Blutkryatalie  I 660. 
Blutkuchen  I 660,  III  140. 
Blutkügelchen  I 659. 
Blutlauge  1 665. 

! Blutnusa  VI  376. 
Blutschellack  VII  582. 
Blutserum  I 660,  III  140. 
Blutetein  VII  2,  a.  Rotheisen- 
erz VII  427. 

Blutwasser  I 660. 

Blutwurzel  a.Tormentillwurzel 
IX  522 

Blutzöllen  I 659. 
Bobinnetmaacbine  I 669. 
ßobinoir  IV  635. 

Bock,  a.  Bär  I 273. 

Bock’a  Canalofen  IX  348. 
Bocken  IV  241. 

Bockgerüat  UI  766, 
Bockgeapärre  IX  736. 
Bockgeatell  UI  653. 
Bockaäure,  8.  Hircinsäure  IV 
337. 

BockBeife,  a.  Bergseife  I 430. 
Bockahorn,  s.  Johannisbrod  IV 
553. 

Bodemer’i  Regulator  VII  344. 
Bodcnbearbeituugggeräthe  V 
287. 

Bodenbramachnitt  I 681. 
Bodeneiaen,  a.  Ausatreicheisen 
I 260. 

Bodengut  I 69. 
Bodenk&mmchen  I 688. 
Bodenleitung  I 649. 
Bodenplanken  VII  603. 
Rodenachlägel  V 218. 
Bodenstein  VI  11. 
Bodenstiegen  VIU  555. 
Böhmisches  Vitriolöl  VIII 76. 
Bördeleisen  1 546. 
Bördelmaschine  I 650,  551. 
Bördeln  I 550,  IV  720. 
Böschungshöhe  I 735. 
Böschungswinkel  1 735. 
Bogaditsoh  VI  425. 
Bogapparat  VIII  502. 
Bogenbrücken  II  98,  106. 
Bogengitterträger  U 94. 
Bogennängewerk  II  106. 
Bogenleder  IV  438. 
Bogenleimung  VI  503. 
Bogensäge  VlI  46y. 
Bogeusennenträger  II  89. 
Bogenspreng  werk  U 106. 


Bogenträger  II 93,  99, 106, 487. 
Bogenzirkel  VI  92. 
Bogheadkoble  VTII  466. 
Bobemia-Brenner  V 268. 
Bohlen  1 307,  VII  777. 
Bohlenbogen  II  107. 
Boblend&cber  n 469 
Bohlenwand,  s.  Schrotwand 
VIU  50. 

Bohnenkrautöl,  s.  Pfefferkraut- 
öl VI  634. 

ßohnfarbe,  s.  Bohnwachs  1 695. 
Bobrbündel  IX  471. 

Bohren  (Kanonen)  IV  660. 
Bohren  (Tiefbohren)  IX  464. 
Bohren  (Tunnelbau)  IX  722. 
Bohrer  (Gewehre)  III  445. 
Bohrer  (Kanonen)  IV  654. 
Bohreransetzer  I 723. 
Bohrerarten  I 706. 
Bohrgestänge  IX  466. 
Bohrgestell  I 711. 

Bohrklotz  IX  468. 

Bohrkurbel  I 711. 
Bohrmaschinen  1386, 700,  701, 
713,  IX  726. 

Bohrprobe  VII  65. 
Bohrratache  I 712. 
Bohrschächte  I 401. 
Bohracheere  IX  471. 
Bohrachwengel  IX  471. 
Bohratücke  IX  465. 
Bohrtäucher  IX  473. 
Bohrthürme  IX  470. 
Bohrvorrichtung  IX  793. 
Bohrwagen  I 700. 

Bohrwasser  I 698. 

Bohrwinde  I 723. 

Boilley-Blau  IV  497. 

Boieur  VI  19. 

Boken  UI  616. 

Bokhara-Gallen  ni  678. 

Bol,  a.  Bolus  I 724. 

Bolarerde,  s.  Bolus  I 724. 
Boletaäure,  a.  Fumarsäure  III 
656. 

Bolette’s  Apparat  VTU  609. 
Bolette’a  FlortheilapparatVIII 
617. 

Bolle,  a.  Zwiebel  XI  626. 
Rollee’a  Dampf-Stellwagen 
VUI  589. 

Bologneser  Leuchtatem  V 384. 
Bolongaro  VUI  789. 
Bolzano-Rost  U 534. 
Bolzenachrotzimmerung  I 399. 
Bombage  XI  177,  213. 
Bombay-Catechu  II  266. 
Bombay-Copal  II  412. 
Bombayhanf,  s.  Hibiacuahanf 
IV  336. 

Bombay-Mastix  V 761. 
Bombenröhren  in  472. 
Bon-Bou  VIU  740. 

Bonbons  II  241,  243. 

Bonnaz- Stickmaschine  VIU 
504. 

BouonischerLeuchtateinV  384. 
Bootpfanne  VI  280. 

Boracit  I 703,  726. 


Borax  I 728,  VT  267. 

Borax  künstlicher  I 728. 
Borax  octaedrischer  I 781. 
Borax  prismatischer  1 728,731. 
Boraxglas  VI  268. 
Boraxweinstein  VT  268,  X 644. 
Bord  (d.  Sudpfanne)  VI  302. 
Bordeaux  IX  93,  194,  206. 
Bordeaux  (Zeugfarberei)  XI 
241. 

Bordiren  X 740. 
Borfluorwasserstoffsäure  1 731. 
Börnsen  I 734. 
Borneocampher,  s.  Borneol  I 
734. 

Borneol  II  238. 

Bornesit  XI  372. 

Bornit  V 164. 

Borocalcit,  s.  Hydroborocalcit 
IV  454. 

Boronatrocalcit  I 730. 
Borrie’sche  Ziegel  IX  352. 
Borsäure  I 726. 

Borsäure  natürl.,  s.  Sassolin 
VH  638. 

Borsäureanhydrid  I 727. 
Borsaure  Magnesia  V 702. 
Borsaurer  Strontian  VIII  644. 
Borsaures  AmmoniumVIU  513. 
Borsaures  Kalium  IV  59C. 
Borsäure«  Kupferoxyd  V 200. 
Borsaures  Mauganoxydul  V 
729. 

Borsaures  Natrium  VI  267. 
BorsaurcB  Natron  VI  267. 
Borsten  vegetabilische,  s.  Go- 
muto  IV  149. 

Borstenvieh  wagen  III  117. 
Borstickstoff  VIII  547. 
Bossireisen  VIII  469. 

Bo  tanybay-Harz  gelbes,  s.  Aca- 
roidharz  I 43. 

Botryolit,  s.  Datolit  II  591. 
Botryt,  s.  Botryogen  I 736. 
Botthammer  III  616. 

Bottiche  I 687. 
Bottichgährung  I 506. 
Boucherie’s  Imprägnirungsme- 
thode  IV  397. 

Bouchenr  X 612. 

Boudineuse  II  340. 

Bougies  de  1’etoile  V 414. 
Bougies  du  Salon  V 414. 
Bomllenr  II  540. 
Bouilleurkessel  II  540. 
Bouillon  IV  120. 

Bouquet  X 557. 

Bourbonkaffee  IV  574. 
Bourette  VIII  128. 
BourettespinnereiVIII  138,162 
Bonrnonit  V 154. 

Bourrelet  L.  Magniat  VII  675. 
Boussolle  HI  206. 
Bouteillenglas  IV  23. 
Bouteillenstein  VI  380 
Bowlen  X 597. 
Bowstring-Hemp  TTI  771. 
Brachistochrone  II  456. 
Brackfast  IX  43. 

Brändchen  III  466. 


Borax.  — BrenzeBsiggeist. 

Brände  VTTI  87. 

Bränder  III  466,  474. 
Brahmaschloss  VII  707. 
ß.  ain's  Pulver  m 337. 
Braken  III  515. 

Brandfarben  IX  293. 

Brandl  XI  455. 

Brandsätze  III  476. 
Brandsäuren,  s.  Brenzsäuren 
II  34. 

Brandschiefer,  s.  Kohlcnschio- 
fer  V 46. 

Brandsohlleder  V 331. 
Brandsteine  IX  296. 

Brandts  Bohrmaschine  IX  725. 
Brandy  X 620. 
Branntweinessig  III  297. 
Brasil  VII  429,  X 66. 
Brasilianischer  Indigo  IV  492. 
Brasilianischer  Orlean  VI 442. 
Brasilianischer  Rubin  IX  511. 
Brasilianischer  Tabak  VIII 706. 
Brasilianischer  Thee  IX  44. 
Brasilianischer  Topas  IX  611. 
Brasilianischer  Zimint  XI  313. 
Brasilien-Gelbholz  III  735. 
Brasilienholz  echtes  VII  429. 
Brasil ietteholz  VII  430. 
Brasilische  Ratanhia  VII  271. 
Brasil-Kaffee  IV  574. 
Brasilnüsse,  s.  Paranüsse  VI 
554. 

Braten  III  23,  V 176. 
Bratspill  I 155,  166. 
Brauereianlagen  I 517. 
Brauoreibetneb  I 465. 
Brauer’s  Hemmrad  XI  87. 
Braukessel  I 490,  491. 
Braunbiere  I 510. 
Braunbleierz  I 582. 

Braunerz,  s.  Pyromorphit  VH 
209. 

Braunit  V 724. 

Braunkohle  II  27. 

Braunkohle  schwarze,  s.  Bern- 
stein schwarzer  I 434. 
Braunkohlenkoks  II  27. 
Braunkohlentheer  IX  54. 
Braunmachen,  s.  Bräunen  I 
737. 

Braunsalz,  s.  Tecticit  VIII  784. 
BraunschweigerGrün,  s.  Borg- 
grün  I 429,  V 199. 
Braunspath,  s.  Dolomit  II  639. 
Braunstein  V 723,  s.  Pvrolusit 
VII  200. 

Braunsteinrahm,  s.  Manganit 
V 741. 

Braunsteinregenerationsver- 
fahren V 732. 

Brauntopferei  IX  388. 
Brayera-Blüthen,  s.  KonssoV 
106. 

Brayton’s  Petroleum-Motor  VI 
628. 

Brean  IV  468. 

Breant-Stahl  II  780. 
Brechbauk  Hl  729. 

Brecheisen  VI  639. 

Brcchclu  IU  515. 
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Brechen  III  515. 
Brechkrampe  VI  639. 
Breohmaschinen  III  519. 
Brechstange  VIII  452. 
Brechtrommel  in  823. 
Brecbungsquotient  V 533. 
Brechweinstein  I 167,  X 644. 
Brechweinsteinpassage  XI225. 
Brecian-Uoseuatahl  VIH  435. 
Breguet-Feder  IX  764. 
ßreitbeil  I 678,  X 673. 
Breitdreschmaschinen  V 309. 
Breiteisen  VIII  467,  469. 
Breiten  (Zeugdruck)  XI  177. 
Breitenverbindungen  IV  408. 
Breitfedern  III  369. 
Breithalter  IX  663,  X 581, 652. 
Breithaue  I 384,  III  281. 
Breithauptit  VI  326. 

Breitorf  IX  616,  517. 
Breits&eraa8chine  V 301. 
Breitseifmaschinen  XI  228. 
Breitung  X 219. 
Breitungs-Caliber  UI  53. 
Breitwa8cbinaschinen  IX  662, 
X 234. 

Breitzahnraspeln  VII  269. 
Bremantinkerzen  V 418. 
Bremerblau  V 194. 
Bremergrün  I 801,  V 194. 
Bremsbahuen  VIII  204. 
Bremsberge  I 388,  892. 
Bremsbergförderung  I 405. 
Bremadynamometer  n 706,721 . 
Bremse  doppelte  H 5,  6. 
Bremsen  I 405,  ni  98. 
Bremsklötze  II  13. 
Bremsscbächte  I 387. 
Brenier’a  KämramaschineVHI 
145. 

Brennapparate  I 759,  778. 
Brennen  fCement)  n 281. 
Brennen  (Kautschuk)  IV  701. 
Brennen,  s.  Rösten  VII  409. 
Brennen  (Thouwaarenfabrica- 
tion)  IX  277,  284,  324,  362, 
378,  391. 

Brenner  V 473-477,  500. 
Brenner  schwarzer  X 678. 
Brennerconstructionen  V 262. 
Brennerit,  s.  Magnesit  V 693. 
Brennkraft  H 15. 
Brennmaterialien  I 416,  II  14. 
Brennöfen  IX  285. 

Brennöfen  (Ultramarin)  X 10, 
14. 

Brennöle  VI  406. 

Brennpunkt  II  432,  434,  593. 
Brennsteine  H 31. 

Brennstoffe  flüssige  II  31. 
Brennstoffe  gasförmige  II  32. 
Brennstoffe  Künstliche  II  30. 
Brennweite  V 693. 
Brenzäpfelsäure,  s.  Malein- 
säure V 719. 

Brenzcatechin  in  752. 
Brenzcatechu säure,  s.  Brenz- 
catechiu  II  33. 
Brenzessigäther  IV  721. 
Brenzessiggeist  IV  721. 
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Brenzgallassäure,  «.  Pyrogal- 
lussäure  YII  199. 
Brenzölsätire,  s.  Sebacinsäure 
VIII  121. 

Breuzschleimsäure  II  34,  VU 
698. 

Brenzterebinaäure  II  34,  VI 
416,  a.  Pyroterebinsäure  VII 
211. 

Brenztraubensäure  II  34. 
Breail  VII  429. 

Breslauer  Braun,  a.  Chemisch- 
braun  II  307. 

Bretter  I 307,  VII  777. 
Bretterdach  II  497. 
Bretterfussboden  III  661. 
Brettertbüren  IX  456. 
Bretterzaun  XI  153. 

Brettsäge  VII  468,  477. 
Briangoner  Kreide  VIII  762. 
Briangoner-Manna  V 744. 
Brigg  VII  629. 

Brigg- Schooner  VII  629. 
Brillant-DoppelbrennerV  264. 
Brillanten  II  617. 

Brillantes  Carminroth  II  259. 
Brillantgelb  IX  198. 
Brillant-Gläser,  a.  Casken  II 
266. 

Brillantglas  II  617. 
Brillantgrün  IX  164. 
Brillantine  VI  661. 
Brillantköpfchen  XI  602. 
Brilhmt-Qnader  YII  445. 
Brillantaätze  III  473. 
Brillantscbnitt  VII  691. 
Brillendraht  II  651. 
Brillengläser  IV  67. 
Rrilleonummer  V 596. 
Brillenofen  V 164. 

Brilloneten  II  617. 
Brinkmann’s  Schnellhammer 
II  626. 

Brioletts  II  617. 

Briquet  de  Saturne  VI  783. 
Briqnettea  II  30. 
Brisurenachneidmaschine  VII 
60. 

Britannia-Metall  1 167,  UI  793. 
Britische  Teppiche  IX  16. 
British  gum  VIII  404. 
Brittiaclignmwasser  XI  183. 
Brocatglas  IV  51. 
Brocat-Stampfe  VU  83,  84. 
Brocbantit  V 198. 

Brochiren  V 346. 
Brochirladen  X 561. 
Brochirte  Stoffe  X 479. 
Broch&ren  U 112,  122. 
Brockentorf  IX  616. 

Brodem  VI  304. 

Brodemfang  VI  304. 

Brodiren  X 740. 

Brodaucker  XI  432,  434. 
firöckelmachen  VIII  225. 
Bröckelatärke  VIII  894. 
Bröckelatahl,  a.  Greifenstahl 
IV  164. 

Bromal  II  328. 
Bromatnmonium  VUI  611. 


Bromanthrachinon  IX  101. 
Bromargyrit,  a.  Bromit  II  59, 
VIII  262. 

Bromate  II  69. 

Bromcalcium  II  212 
Bromchloralum  II  328. 
Bromcyan  U 459. 

Bromjod  IV  650. 
Bromjodoform  II  332. 
Bromkalium  IV  605. 
Brommagnesium  V 703. 
Brommetnyl,  s.  Methylbromnr 
VI  120. 

Bromnaphtalin  IX  83. 
Bromnatrinm  VI  291. 
Bromphenauthren  VI  642. 
Bromphosphonium  VI  663. 
Brompiknn  U 332. 
Bromrubidium  VU  437. 
Bromsäure  U 69. 
Bromsalpeteraäure  VIII  544. 
Bromsalpetrige  Säure  VIU  522. 
Bromsilber  VUI  262. 
ßromapath,  s.  Bromit  U 59. 
Bromatickstoff  VUI  516. 
Bromstrontium  VIII  644. 
Bromthorium  IX  451. 
Bromwaaseretoff  U 58. 
Bromwasserstoffaaures  Ammo- 
niak VUI  511. 

Bromyrit,  s.  Bromit  U 69. 
Bromzink  XI  326. 
Brongniartin  V 701,  s.  Glau- 
berit IV  91. 

Bronze  I 540,  ni  793. 
Bronze-Aexte  X 672. 
Bronzefarben,  s.  Metallbronze 
VI  112. 

Bronzezeit  X 671. 
BronzirHüssigkeit  II  69. 
Brooke’a  Bathometer  IX  480. 
Brookit  IX  502,  504. 
Broachirladen  X 480. 
Brotfrnchtatärke  VUI  899. 
Browuing'a  Spectroacop  VIU 
385. 

Brown's  Regulator  VII  341. 
Brown’e  Rohrrerachluss  VII 
407. 

Bruchbau  I 394. 
Brnchdehnnng  (Papier)  VI 536. 
Bruchstein  VTII  462. 
Bruchsteinmauerwerk  VIU 
476. 

Brucit  V 698. 

Brücken  amerikanische  II 104. 
Brücken  eiserne  II  77—99. 
Brücken  hölzerne  II  100 — 108. 
Brücken  in  Stein  II  74. 
Brückenbreite  II  74. 
Brückenfelder  U 78. 
Brückenöffnungen  II  78, 
Brückenschienen  III  62. 
Brückenstreu  U 97. 
Brückenatützen  II  73. 
Brückenwagen  X 206. 
Brückenweite  U 74. 
Brückner’s  Ofen  VIU  247. 
Brüden  XI  416. 
Brühhaufensetxen  VIU  704. 


Brüniren,  s.  Bräunen  I 737. 
Brünirsalz  I 737. 

Brünirung  des  Eisens  VI  114. 
Brüstung,  s.  Schulter  VIII  58. 
Brunellen,  s.  Prunellen  VU  76. 
Brunnenpumpen  VU  119,  138. 
Brnnnenstuben  X 248,  276. 
Brunnenwasser  X 410. 
Brunolsäure  IX  175. 

Brust  I 389,  IU  8,  IX  719. 
Brustbeeren,  s.  Jujuben  IV 
555. 

Brustlambris  VUI  750. 
Brustleier  I 712. 
Brustschwelle  IX  732. 
Brustwinkel  VII  456. 

Bucaros  IX  393. 

Buchein,  s.  Bucheckern  II 161. 
Buchenholz,  s.  Rothbuchen- 
holz  Vn  427. 

Buchenkerne  II  161. 
Buchennüsse  U 161. 

Bachenöl  U 161,  VI  409. 
Buchsamenöl  II  161. 
Buchstabenschloss  Vn  704. 
Buchweizen,  s.  Heidekorn  IV 
233. 

Buchweizenstärke  VIU  895. 
Buckeleisen  I 557. 

Bucklandit  1U  279. 

Buckskin  IX  718,  X 492. 
Buckskinwebstühle  X 533. 
Budenberg's  Injector  IV  509. 
Bücherdcckel  II  119. 

Büchse  III  644,  VI  11,  IX  466. 
Bücken  I 623. 

Bückkessel  X 238. 

Büge  I 286. 

Bügeln  IV  442. 

Bühnenselz  IV  603. 

Bühnloch  I 397. 

Büken,  a.  Sechtein  VIU  122. 
Büne,  s.  Eisensau  III  136. 
Buenos- Ayres-Tabak  VUI  707. 
Büretten  VI  78. 

Bürgersteig  a.  Trottoir IX  651. 
Bürstensieb  VUI  308. 
Bürstmaschine  IX  700. 
Bürstsatinirmasclune  VUI  764. 
Büschel-Gerste  IU  754. 
Büechelwaare  XI  479. 

Bütte  VI  11,  607. 
Büttenpapier  VI  506. 
Büttenpresse  VI  509. 
Büttnerei.  s.  Böttcherei  I 677. 
Buffer  UI  96,  114. 

Bufferfeder  III  384. 
Bugbinder  VU  602. 
Bug-Lancirapparat  IX  538. 
Bugmessing  VI  88. 

Buhnen  X 264. 

Bullough’a  Schermaschine  X 
498. 

Bundaxt  I 290,  X 673. 
Bundgatter  VII  471,  472. 
Üundsigegatter  VII  479. 
Bundscheiben  X 526. 
Bundstein,  s.  Binder  1 524. 
Bunsenbrenner  V 481. 


Bansen’«  Photometer.  — Cenelle. 
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Bimsen'»  Photometer  V 486, 
VI  715. 

Bunsen'scher  Brenner  VIII 336. 
Bantbleien,  ».Pyromorphit  VI 1 
209. 

Buntdruck  II  167,  V 606. 
Bantkapfererz  V 154,  204. 
Buntpapiere  gesprengte  II 172. 
Bunzlauer  Steingescnirr  IX 
392. 

Burgoslüster  V 666,  IX  444. 
Bnrgunder  Pech  III  482. 
Busch  m 643. 

Busgundsch  III  678. 

Bussen  IV  438. 

Bussole  II  886. 

Buss’scher  Regulator  VII  338. 
Bustamente-Ofen  VII  223. 
Bustamit  IV  736. 

Bustanit  V 724. 

Butan  II  182. 

Buten,  s.  Butylen  II  184. 
Buttenspritae  V 631. 

Butter  HI  430. 

Butter  präservite  VI  140. 
Butteräther  II  183. 
Butteressigsäure  H 181. 
Butterfass  III  431,  VI  140. 
Buttergewinnuug  VI  137, 139. 
Butterkühler  IX  393. 
Buttermaschine  III  431. 
Buttermilch  VI  139,  140. 
Bntterpulver  VI  139. 
Buttersäureauhydrid  II  181. 
Buttersäuregährung  III  667. 
Butyl  essigsaures  Öl  313. 
Butylaldehyd  II  181. 
Bntylaikohol  II  181. 
Butylbromür  II  181. 
Butylchlorür  II  181. 
Butylessigäther  III  318. 
Butyliak,  s.  Butylamin  II  184. 
Butyljodür  II  181. 

Butylseniol  VIII  108. 
Butylwasserstoff  II  182. 
Butyrate  II  180. 

Butyren,  s.  Butylen  II  184. 
Butyrit,  s.  Bogbutter  I 694. 
Butyron  IV  721. 

Butyrouitril  VII  73. 

Butyryl  II  181. 

Butyrylchlorid  II  181. 
Butyrylsäure,  s.  Buttersäure 
II  179. 

Bnxoflavin  II  185. 

Bysaolith  IV  427. 


c. 

Cabrerit  VI  326. 
Cacaobohnen,  s.  Cacao  II 185. 
Cacaofett  II  187. 

Cacaothee  II  188. 
Cachelottethran  IX  453. 
Cachemir  IX  711,  713. 
Cacholong  VIII  277. 

Cachou,  s.  Catechu  H 266. 
Cadiat’s  Liderting  V 88. 
Cadiat's  Turbine  X 380. 


Cadmia,  s.  Zink  XI  319. 
Cadmiumamalgam  VII  238. 
Cadminmblenae,  s.  Qreenockit 
IV  163. 

Cadmiumbromid  II  191. 
Cadmiumchlorid  II  191. 
Cadmiumhydroxyd  II  191. 
Cadmiumjodid  II  192. 
Cadmiumlüster  II 192,  IX  444. 
Cadmiumnitrat  II  192. 
Cadmiumoxyd  II  190. 
Cadmiumaulfat  II  192. 
Cadmiumsulfid  II  191. 
Caesiumalaun  I 75. 
Caesimnoxydhydrat  II  198. 
Cisiumplatinchlorid  VI  762. 
Caffeeliqueur  I 796. 

Gaffeln  IV  576. 

Cagniardelle  III  727. 

Cafncin,  s.  Cainoasäure  II 
195. 

Caisson  X 285. 

Calabarpapier  II  196. 
Calabarsamen,  s.  Calabar 
bohne  II  196. 

Calabreser  Rosinen  VH  421. 
Calamin,  s.  Hemimorphit  IV 
381. 

Calaniit  IV  160,  427. 
Calander  (Kalander)  I 172, 
IV  200. 

Calcination,  s.  Calciniren  II 
195. 

Calciniren  (Natrium)  VI  282. 
Calcinirofen  I 616. 

Calcit  n 213. 

Calcit,  s.  Kalkspath  IV  609. 
Calciumacetat  II  226. 
Calciumbitartrat  X 644. 
Calciumcarbonat  II  213. 
Calciumcklorat  II  219. 
Calciumchlorid  II  211. 
Calciumdimangauit  V 732. 
Calciumfluorid  II  212. 
Calciumhydroxyd  II  197. 
Calciumhyposalfit  II  219. 
Calciummanganit  V 733. 
Calciumnitrat  II  219. 
Caleiumoxychlorid  II  211. 
Calciumoxyd  II  197. 
Calciumphosphat  II  226. 
Calciumplatiucyanür  VI  763. 
Calciumplatinat  VI  760. 
Calciumquecksilberchlorid 
VII  237. 

Calciumsalse,  s.  Calciumver- 
bindungen  II  210. 
Calciumsulfat  II  214. 
Calciumaulfhydrat  II  211. 
Calciumsulfit  II  218. 
Calciumsuperoxyd  II  197. 
Calciumtautalat  VIII  760. 
Calciumtartrat  X 645. 
Calciumtitanat  IX  505. 
Calciumtitansilicat  IX  505. 
Caldeya  V 183. 

Calctte  VII  691. 

Caliaturholz  VII  526. 
Calibermasse  VI  98. 
Caliberwalzen  III  51,  X 222. 


Calibriren  VI  83,  X 222. 
Calibrirung  III  52,  X 218. 
Californienholz  VII  430. 
Califurnische  Mqnna  V 744. 
Callous  Pulver  III  333. 
Callutannsäure  II  227. 
Calmusol  II  228. 

Calomel  VTI  236. 

Calomel,  s.  Quecksilberhom- 
erz  VII  244. 

Calomel  vegetabilischer,  b. 

Podophyllin  VI  778. 

Calorie  II  15,  X 164. 
Calorifere  IV  323. 
Calorimetrie  X 192. 
Calorimetrisches  Pyrometer 
VII  206. 

Calorisatoreu  XI  391. 

Calotte  IX  720,  734. 
Calotypie  VI  687. 

Calyptolith,  s.  Zirkon  XI  366. 
Cambinm  IV  359. 
Cambogium,  s.  Gutti  IV  204. 
Camera  VI  689. 

Camera  lucida  VI  128. 
Camhcdz,  s.  Cambaholz  II 
236. 

Cammeron’s  Pumpe  VII  148. 
Campächeholz,  s.  Blauholz  I 
534. 

Campechetinten  IX  489. 
Camphen  IX  29. 

Campher  VI  391. 

Campher  flüssiger,  s.  Cam- 
pheröl  II  238. 

Campher  französischer,  s. 

Campher  künstlicher  II 238. 
Campher  künstlicher  IX  28. 
Campherbromid  II  237. 
Camphereis  II  239. 
Campherharz  II  288. 
Camphersäure  II  237. 
Camphersäureanhydrid  II 138. 
Camphilen  II  238.  IX  29. 
Camphin  II  235,  237. 
Camphinlampen  V 267,  258. 
Campbokreosot  II  237. 
Camphol  II  236. 

Camphol,  s.  Borneol  I 734. 
Campholaldehyd  II  237. 
Campholsäuro  II  238. 
Camphoresin  II  287. 
Camphorylchlorid  II  237. 
Camphren  II  238. 
Camphylsäure  II  237. 
Campohellogelb  IX  172. 
Canadabalsam  IX  25. 

Canadol,  s.  Petroleumessenz 
VI  626. 

Canalanlagen  X 270. 
Canalheizung  IV  326. 
Canalöfen  IX  288,  347. 
Canalschifle  VH  629. 
Canangaöl,  a.  Ylang-Ylangöl 
XI  17. 

Canaris  IX  393. 

Candits  II  592. 

Canellaöl  XI  316. 

Canellarinde  XI  313. 

Canelle  IX  188. 
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G'aniramin.  ■—  Cementkupfer. 


Caniramin,  ».  Brncin  II  72. 
Cannabin  IV  213. 

Canaon’a  Turbine  X 38». 
Cantharidenlüster  V 666,  IX 
444. 

Canton’a  Lcuchtstein  V 384. 
Capaeitätsmeaaer  X 304. 

Cap- Aloe  I 111. 

Capellen  VII  64. 

Caper  IX  43. 

Cap-Gummi  IV  187. 
Capillairsyrnp  VIII  428. 
Capillairzncker  VI II  428,432. 
Capiilarrerachlusa  I 296, 
Capillarrinometer  X 131. 
Capottea  IV  «61. 

Cappern,  a.  Kappern  IV  661. 
Oapricen  III  468. 
CapriBcation  III  389. 
Caprinalkohol  II  249. 
Capriuate  U 249. 
Caprinsänre-Aethylätber  II 
249. 

Capriuaäure-Amyläther  1 1 249. 
Caprolea,  s.  Hexyiea  IV  335. 
Gapron  IV  721. 
Capronalkohol  II  250. 
Caproaste  II  250. 
Capronaäure,  a.  Capryla&nre 
U 251. 

Caproylalkohol  II  250. 
Caproylaaiin,  s.  Hexylamin  IV 
335. 

Caprylalkobol  II  252. 
Caprylate  II  251. 

Caprylen  II  252. 

Caprylsäure  - Aethylather  II 
251. 

Caprylsäure  - Meth ylät her  II 
262. 

Caps  I 408. 

Cap-Safran  VII  509. 

Capsetn  offene,  s.  Koker  IV  70. 
Capsicin  VI  634. 

Capsieoi  11  252,  VI  634. 
Capsieumöl  VI  634. 
CapsulaesciaaSure  IV  684. 
Capucinea  IV  661. 

Caput  mortnum,  a.  Colcotbar 
II  376. 

Carabiaer  IV  732. 
Caracas-Caeao  II  18«. 
Caraoaa-Sarsaparilla  VII  536. 
Carajura,  s.  Chica  II  307. 
Caratnaugitmmi  IX  546. 
Caramel  XI  366. 

Carang  V 375. 

Carangin,a.  AlgenachlcimI87. 
Carapin  II  253. 
Carawaaeatbee  gelber  IX  44 
Carbamid  IV  248. 

Carbttzol  IX  118. 

Carbazolin  IX  119. 

Carbin  II  254. 

Carboazotine  IU  333. 
Carbohydrochinonaäurc,  ».Pro- 
tocatechuaäure  VII  76. 
Carbol  V 6». 

Carbolaäure  VI  643. 
Carbolaeii'c  VlU  188. 


Carbonado,  s.  Diamant  amor- 
pher II  619. 

Carbonat,  s.  Diamant  amor- 
pher II  619. 

Carbonat«  V 55. 
OarbonisirenfXatriumt  VI 281. 
Carbonisiren  VIII  629,  IX  658. 
Carbonisirnaphla,  a.  Carburir- 
uapbta  II  255- 
Carboniairnngaofen  IX  669. 
Carbonisirungs-Trookenappa- 
rat  IX  660. 

Carbonperchlorid,  s.  Chtor- 
koblenstoff  II  329. 

Carbonyl  V 49. 
Carbouylcarbazol  IX  119. 
Carbonylsulfid  V 65. 
Carboatvryl  XI  318 
Carbotbialdin  IX  228. 
Carburinmg  V 503. 
Carburirungsnaphta  IX  69. 
Carbyl  V 57. 

Carcellarapen  V 251. 
Cardioide  II  441. 

Cardiophon  IX  8. 

Cargas  VIII  250. 

Carmin  blauer  IV  496. 
Carmin  brauner  X 28. 
Carmin  naphta  II  259. 
Oaruiinroth  II  258- 
Carminzucker  XI  365. 
Carmuairgut  IX  611. 
Carnadiache  Aufhängung  II 
392. 

CaroaUit  I 30,  V 702. 
Caruallitaalze  I 30. 
Carnaubawacba  VI  639,  X 15]. 
Carneol  II  303,  VU  216,  VIII 
277. 

Carneolonyx  II  303. 
Carnoguano  IV  174. 

Caroben,  a.  Johanniabrod  IV 
653. 

Carolina-Tabak  V!U  708. 
Caroubier,  a.  Johamuabrud- 
farbe  IV  554. 

Carrageen,  a.  Car&gaheen  II 
252. 

Carrara  IX  432. 

Carrirstüble  X 518. 

Carrollit  V 12. 

Hart  X 729. 

Carthagena-China  II  309. 
Carthageoa-Soda,  a.  Barilla  I 
291. 

Carubier  XI  241. 

Carujuru,  a.  Chica  II  307. 
Carraerot  IX  463. 

Carven  V 146. 

Carvol  IX  464. 
i aryophylli,  a.  Nelken  VI  315, 
316. 

i ascaden  III  466,  VIII  90. 
Caacen.il  «17. 
i'aaein  III  142, 

Caae'inextraet  II  263. 
Caaeinkitt  IV  771. 

Caseinleim  II  264. 
i'aae'iusehwefelsuuro  U 263. 
Uaeaamba  VU  506. 


Casaarip  II  265. 

Cawjava  - Stärke  II  265,  VIII 
397. 

Casaavebrod  VU  511. 

Caaseler  Gelb  I 621. 

Caaaeler  Ofen  IX  336. 
Casaelmsnn'a  Grün  V 198. 
Casien-Protector  VIII  804. 
Caaaeuschloss  VU  710. 
C&ssiaöl  XI  315. 

Casainet  X 492. 

Caaainisebe  Curve  II  440,  156. 
Gassms-Üoldpurpur  III  264. 
Casaiua’acber  Purpur  IV  131. 
Casalerbrann  X 28. 

Castauien,  s.  Kastanien  IV  683. 
Castoreäcke  I 455. 

Castro-!, ind-Näbmasehiae  VI 
248. 

Cataeba,  s.  Catechu  II  26«. 
Catälouiachea  Fener  III  20. 
Catechin,  a.  Catechuaäure  II 
287. 

Catechu,  a.  Gambir  111  6S7. 
Catecbudrnckartikel  XI  254. 
Cat«cbuextract.  a, Catechu  pra- 
parirtea  II  267. 
Calecbufärbeartikel  XI  844. 
Catechugummi,  a.  Catechu  II 
206. 

Catecbnretin  II  268. 
Catbartinsäurc,  II  268,  VIII 
223. 

Catbartogeninsäure  VIII  223. 
Catbartoinannit  II  268,  VIII 
223,  XI  374. 

C&ustisohe  Lauge  I 59. 
Cauati8chea  Kall  IV  585. 
Cave'a  Liderung  V 89. 
Cayenne-Orlean  VI  442, 
Cayennepfeffer,  s.  Pfeffer  spa- 
nischer VI  633. 
Cayennezimmt  XI  313. 
Cazoproceas  VIII  251. 

Oder  II  365. 

Cederncampher  II  208. 
Gedern-Manna  V 744. 
Cedratcitrone  II  365. 
Cedratöl,  a.  Citronenöl  II  366. 
Cedren  U 268. 

Cedriret  IX  97. 

Cedrium,  s.  Holzesaig  IV  3o7. 
Cedroessenz,  s.  Citronenöl  II 
36«. 

Ccdroül,  s.  Citronenöl  II  366. 
Celluloid  IV  710. 

Cellulose  VIII  399. 
Celluloae-Dynamit  III  336. 
Gelte  X 672. 

Cement  der  Zähne  XI  31. 
Cement  hydraulischer  II  218. 
Cement -Abortachlaueho  I 26. 
Cementäatrich  UI  660. 
Cementation  IV  129. 

Cement«  künstliehe  II  2B6. 
Ccmcntiren  (Glasraffinerie}  IV 
70. 

Cementir-Ofen  UI  42. 
Cemeptirter  Draht  II  651. 
Cemeutkupfer  V 182. 


Ccmentmörtel.  — Chlorige  Sünre. 


Cementmortel  II  286—289. 
Cementplattendach  II  497. 
Cementstahl  II  777,  III  42, 
VIII  436. 

Cementtypie  II  218. 
Cementwässer  X 418. 
Cenchrit  IV  611. 
Cendrinstampfbau  VI  785. 
Centaurin  VIII  778. 
Centesimalalkohnlometer  von 
Gay-Lussac  I 108. 
Centesimalscala  X 183. 
Centralfeuerpatrone  VI  678. 
Centralheizung  IV  322. 
CentralluftheizungsöfeuVI382. 
Centralschacbtofen  VI  382. 
Centralstossschiefer  VIII  668. 
Centraistreben-System  IX  737. 
Centralzündung  XI  466. 
Centralzündungspatrone  VI 
677. 

Centrifugalbagger  I 278. 
Centrifugalgusa  III  133. 
Centrifugalpendel  VI  585. 
Centrifugal pumpen  VII  178. 
Centrifugalregulatoren  VII 
334j  342. 

Centrifugalsichtroaschinen  VI 
22,  VIH  307. 

Centrifagaltrockeninaschine  I 
170. 

Cent  rifugal  Ventilatoren  I 414, 
in  730. 

Centrifugen  II  293. 
Centrifugen-Trocknung  VI 308 
Centrifugiren  XI  426. 
Centripetalkrafl  II  290. 
Centrumbohrer  I 722. 

Cer,  b.  Cerium  II  300. 
Cerachat  II  303. 

Cerasine  IX  196. 

Cerasinose  XI  373. 
Cereawach8  X 151. 

Cerebrose  XI  365. 

Cerer,  b.  Cerium  II  300. 
Ceresin  VI  462,  551. 

Ccrin  II  300,  V 101,  VI  462, 
X 147. 

Cerise  IX  181,  XI  241. 

Ccrit  II  300. 

Ceriumoxyd  II  301. 
Ceriumoxyduloxyd  II  301. 
Cermctall,  s.  Cerium  II  300. 
Ceroplastik,  a.  Wachabildnerei 
X 154. 

Cerotinsäure  X 147. 

Ceroxyd  II  301. 

Ceroxydul  II  301. 

Cerussa  I 604. 

Cerussit  I 670. 

Cespitin  IX  119. 

Cetaceum,  s.  Walrath  X 217. 
Cetenyl,  s.  Ceten  II  302. 
Cetin  VI  473. 

Cetiusänre,  a.  Palmitinsäure 
VI  472. 

Cetrarinblau  II  302. 
Cetrarsäure,  s.  Cetrarin  II  302. 
Ct  tyl  essigsaures  III  313. 
Cetyläther  VI  473. 


Cetylaldehyd  VI  473. 
Cetylalkohol  VI  473. 

Cetylen,  8.  Ceten  II  302. 
Cetylessigäther  III  313. 
Cetyloxya  VI  473. 

Cevadillin  VII  451. 

Cevadin  VH  450. 

Ceylanit,  8.  Spinell  VIII  353. 
Ceylon-Ingwer  IV  504. 
Ceylonischer  Agar-Agar  V 375. 
Ceylonisches  Zimmtöl  XI  314. 
Ceylon-Kaffee  IV  674. 

Ceylon- Wachs  VI  639. 
Ceylonzimmt  XI  310. 
Chablone,  8.  Schablone  VH  561. 
Chagrin  V 341,  X 492. 
ChaFcedon  VII  215,  VIII  277. 
Uhalcedonyx  II  303. 
Chalcolith,  8.  Kupferuranit  V 
219. 

Chalcopyrit,  8.  Kupferkies  V 
216. 

Cbalkantit  V 154. 
Chalkophyllit  V 199,  a.  Kupfer- 
glimmer V 215. 

Chalkosin,  8.  Kupferglanz  V 
215. 

Chamaeleon  IV  596. 
Charaaeleon  mineralisches  V 
736. 

Chamäleonschnitte  II  118. 
Chambrane  III  404. 

Chamotte,  s.SchamotteVII  677. 
Cbumottetiegel  IX  379. 
Champagner  X 606. 
Champanois- Reibe  VIII  409. 
Champion-Windmühle  X 724. 
Changircn  s.  Schillern  VII 672. 
Chanvre  Pita  III  770. 
Chapopoda- Asphalt  I 212. 
Chaptalisiren  X 595. 
Chargiren,  s.  Beschicken  1 437. 
Charnier,  b.  Scharnier  VII 678. 
Charnieranflager  II  100. 
Charnierbänder  I 286. 
Chartreuse  I 796. 
Chassepotpatrone  VI  577. 
Chatelier’s  Bremse  UI  99. 
Ch&twood’s  Automat  II  586. 
Chaussirung  VIII  582. 

Chaux  metallique  V 21. 
Chelidonin  U 306. 
Chelidonsäure  11  306. 
Chelidoxanthin  II  306. 

Chelin,  s.  Chelerythrin  II  306. 
Chemigraphie,  s.  Zinkographie 
XI  334. 

Chenillemaschine  VII  13. 
Chenotaurocholsäure  UI  672. 
Cheribon  IV  574. 

Cherosin,  s.  Petroleum  VI  614. 
Chessylit,  s.  Kupferlasur  V 216. 
Cheviot  IX  713. 
Cheviot-Gewebe  IX  711. 
Chevraux  V 342. 

Chevreul’s  Bitter,  s.  Pikrin- 
säure VI  723. 

Chiastolith  I 145. 
Chiastolithschiefer  IX  238. 
Chilisalpeter  VI  269. 


557 

Chimborazit,  s.  Aragonit  1 179. 
Chimosin  V 226. 

Chimosin,  s.  Pepsin  VI  600. 
Cbinablau  IX  160. 
Chinagerbsäure  II  209,  210. 
Chinagras  III  766. 

Chinasäure  II  310. 
Chinasilber  I 191,  VI  354. 
Chinesische  Bohrmethode  IX 
476. 

Chinesische  Gallen  III  677. 
Chinesische  Tusche  IX  742. 
Chinesischer  Ingwer  IV  504. 
Chinesischer  Saflor  VU  606. 
Chinesischer  Talg  VIII  761. 
Chinesischer  Thee  IX  43. 
Chinesischer  Zimmt  XI  311. 
Chinesisches  Wachs  X 150. 
Chinesisches  Zimmtol  XI  316. 
Chinesischgrün,  s.  LokaoY  661. 
Chinidin  II  309,  310. 
Chininsulfat  II  310. 
Chinirung,  s.  Chine  II  309. 
Chinizarin  VII  192,  IX  107. 
Chinoidin  U 310. 

Chinoidinum  purum  II  311. 
Chinolinblau  IX  211. 
ChinolinfarbstofFe  II 312 IX  203 
Cbinon  U 309. 

Chinophtalon  IX  203. 
Chinovazucker  XI  374. 
Chinovit  XI  874. 

Chiotischer  Balsam  IX  25. 
Chlor  II  602. 

Chloräthyl  U 322. 
Chlorätbyliden  II  328. 

Cbloral  I 86. 

Chloralalkoholat  U 327. 
Chloralhydrat  U 327. 
Chloralid  II  328. 

Chloralum  I 125. 
Chloralnmininm  I 124. 
Chloraluminiumhydrat,  s. 

Chloralum  II  328. 
Chlorammonium  I 135. 
Chloranil,  t.  Tetrachlorcbinon 
IX  31. 

Chloranilviolett  IX  144. 
Chlorapparate  II  220. 
Chlorate  U 825. 

Ohlorbaryum  I 301. 
Chlorbenzoyl  I 377. 

Chlorblei  I 620,  s.  Cotunnit 
n 416. 

Chlorbleiche  I 624,  VI  496. 
Chlorbrom,  s.  Bromchlorür  11 
59. 

Chlorcalcium  II  211. 
Chlorcbromsaures  Kalium  II 
816. 

Chlorcollodiuinprocess  VI  699. 
Chlorcyan  U 458.  . 
Chlorderivate  U 316. 
Chloreisen  II  765. 

Chloren  (Zeugdruck)  XI  176. 
Chlorgas-Darstellung  VI  496. 
Chlorhydrat  II  314. 
Chlorhydriu  IV  104. 

Chloride  II  316. 

Chlorige  Säure  II  325.  . 


658  Clilorigsäare- Anhydrid.  — Cinnamylhydrür. 


Chi  origsäure- Anhydrid  II 324. 
Chlorigsäure-Hydrat  II  324. 
Chlorig  saure  Salze  II 324,  325. 
Chlorina  II  314. 

Chlorit  Eose’s,  *.  Pennin  VI 699 
Chlorite  II  324. 

Chloriod  IV  650. 
Chlonodoform  II  332. 
Chlorkalium,  b.  Digestivsalz  II 
628,  IV  601-604. 

Chlorkalk  II  220-223. 
Chlorlithium  V 602. 
Chlormagnesium  V 702. 
Chlormelan,  b.  Cronstedtit  II 
417. 

Chlormercur,  s.  Quecksilber- 
hornerz VII  344. 
Chlornaphtalin  IX  83. 
Chlornaphtalin tetrachlorid  IX 
83. 

Chlornatrium  VI  292. 
Chlornickel  VI  351. 
Chlorochlorsäure-Anhydrid  II 
326. 

Chlorogenin  V 114,  VII  7,  434. 
Chlorogensäure  IV  577. 
Chloronydrargyrato  VH  237. 
Chlorometrie  II  224. 
Chloromolybdänhydroxyd  VI 
16 6. 

Chlorophan  V 384,  385. 
Chlorophyll  I 631. 
Chlorospinell  VIU  353. 
Chloroxalsäureäthylester  VI 
467. 

Chlorpelargyl  VI  583. 
Chlorperoxyd  II  324. 
Chlorphosphoniuzn  VI  663. 
Chlorphosphor  VI  664. 
Chlorphosphorstickstoff  V 1 678 
Chlorpikrin  II  332. 
Chlorplatinate  VI  762. 
ChlorplatinophosphorigeSäure 

VI  761. 

Chlorrabidiam  VII  437. 
Chlorrubin  VH  435. 
Chlorsäure  II  325. 
Chlorsalicylaäure  VII  519. 
Chlorsalpetrige  Säure  VIU  522. 
Chlorsantonin  VU  532. 
Chlorsäure  Salze  II  325. 
Chlorsaurer  Kalk  II  219. 
Chlorsaurer  StrontianV 111*643. 
Chlorsaures  Ammonium  VHI 
513. 

Chlorsaures  Calcium  H 219. 
Chlorsaures  Kalium  IV  693. 
Chlorsaures  Natrium  VI  269. 
Chlorsaures  Quecksilberoxyd 
VH  239. 

ChlorsauresQuecksilbcroxydul 
VU  239. 

Chlorsäure«  Rubidiumoxyd 

VII  437. 

Chlorsäure«  Thalliumoxydul 
IX  37. 

Chlorschwefel  VHI  71,  72. 
Chlorschwefelsäare  VHI  72. 
Chlorschweflige  Säure  VIU  72. 
Chlorseife  VIII  188. 


Chlorsilber  VIII  262. 
ChlorstickstofT  VIII  515. 
Cblorstrontium  VIII  644. 
Chlorstrychoin  Vni  660. 
Chlorsulfonsäure  VHI  72. 
Chlorsupersulfid  VIII  71. 
Chlorthorium  IX  450. 
Chlortrioxynaphtalin  IX  94. 

C h 1 orüberchlorsäure-  Anhy- 
drid  II  326. 

Chlorvaleryl  X 48. 
Chlorwaßser  H 314. 
Chlorwasserstoff  n 317. 
Chlorwasserstoffsäure  II  817, 
318. 

Chlorwasserstoffsaures  Anilin 
IX  122. 

ChlorwasserstoffsauresStrych* 
nin  VIU  648. 

Chlorwassenjtoffsaures  Ter- 
pentinöl H 238. 
Chlorzimmtsäure  XI  318. 
Chlorzink  XI  325. 
Chocoladereibmaschinen  II 
838-340. 

Cholalsäure  in  672. 
Cholesterin  Hl  672. 
Cholestrophan  IV  576. 

Chobn  IV  108,  VHI  217. 
Chon  drin  V 358. 

Chondrogene  V 358. 
Chondroglykose,  s.  Knorpel- 
zucker  V 10. 

Choorie  I 305. 

Chorgewölbe  ni  787. 
Chrisopikrin  in  685. 
Christianit,  s.  Phillipsit  VI 646. 
Christofle- Verfahren  VI  344. 
Chromalaun  I 76,  II  344. 
Chromate  II  347. 
Chromatische  Polarisation  V 
546. 

Chromavanturin  I 264. 
Chromohlorid  U 348. 

Chrom cyanid  n 348. 
Chromdampfgrün  IV  165. 
Chromeisenstein  n 342,  346. 
Chromgelb  I 599. 
Chromgelbfarbeartikel  XI 253. 
Chromgranat  IV  151. 
Chromgrün  II  343. 
Chromgrün  echtes,  s.  Türkis- 
grün IX  716. 
Chromicyankalium  U 348. 
Chromisalze  II  344. 

Chromit,  s.  Chromeisenerz  H 
248. 

Chromkalialaun  II  344. 
Chromleder  V 347. 
Chromlnster  IX  444. 
Chromogen  IX  131. 
Chromophore  IX  131. 
Chromorange  I 602 
Chromoraugedruckartikel  XI 
257. 

Chromoscop  II  883. 
Chromosphäre  VIII  346. 
Chromoxyd  n 343. 
Chromoxydul  II  342. 
Chromroth  I 602. 


Chromsäure  II  345 
Chromsaurea  Bleioxyd  I 699. 
Chromsaures  Eisenoxyd  H 763. 
Chromsaures  Kalium  IV  595. 
Chromsaures  Quecksilberoxyd 
VU  240. 

Chromsaurea  Strychnin  VHI 
648. 

Chromstahl  n 342,  VHI  439. 
Chromsuperoxyd  U 347. 
Chromtinten  IX  489. 
Chromzinnober  I 602. 
Chronometer  IX  798. 
Chronosemic  Signals  VHI  793. 
Chryjodin  I 113. 

Chrysanilin  IX  140,  204. 
Chrysazin  IX  108. 

Chrysazol  IX  99. 
Chryseinsäure  IX  90,  172. 
Chrysen  IX  118. 

Chryaeolin  IX  191. 

Chrysin  VIU  783. 
Chrysoberyll  I 124. 
Chrysocoll,  s.  Goldkitt  IV  139. 
Chrysogen  TX  114. 

Chrysoidin  IX  187. 

Chrysoin  IX  191. 

Chrysokolle,  s.  Kupfergrün  V 
216. 

Chrysolin  IX  182,  209. 
Chrysolit,  s.  Serpentinasbest 

Vin  228. 

Chrysolith  V 702. 

Chrysolith  orientalischer,  s. 

Chrysoberyll  H 858. 
Chrysopal,  s.  Chrysoberyll  U 
358. 

Chrvsophan,  s.  Holmit  IV  358, 
VU  363. 

Chrytophansäure  HI  6S6*  VII 
363,  IX  HO. 

Chrysopraa  ü 304,  VH  215. 
Chrysotypie  VI  701. 
Chubbschloss  VH  705. 
Chylariose  XI  361. 

Cibeben  VII  421. 
Cibebenweine  X 603 
Cichorienkaffee  IV  578. 
Cicutin,  s.  Coniin  n 409. 
Cider  X 637. 

Cigarettenfabrication  VHI  734 
Cigarettenpapier  VHI  735. 
Cigarillos  VUI  735. 
Cigarrenbeizen  VHI  732. 
Cigarrenfabrication  VIII  729. 
Cigarrenzünder  XI  618. 
Cimente  VI  76. 

Cimmt  XI  310. 

Cina-Samen,  s.  Wurmsamen 
XI  1. 

Cinchonidin  II  809,  810. 
Cinchonin  n 309,  310. 
Cinnabarit  I 640,  VH  220. 
Cinnamein  XI  317. 

Cinnamen,  s.  Styrol  VIII  673. 
Cinnamol,  s.  Styrol  VHI  673. 
Oynnamylalkohol  XI  319. 
Cmnamylchlorid  XI  318. 
Cinnamylhydrür  XI  318. 


Cinnamylsfiure.  — ConUct-Minen. 
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Cinnamyls&nre,  8.  Zimmtsäure  1 
XI  316. 

Cinnober  XI  352. 
Cinquantino-Maie  V 717. 
Cipolle,  b.  Zwiebel  XI  526. 
Circularkluppe,  8,  Katacb- 
kluppe  Yll  272. 
Circulationssyetera  X 252. 
Circulirherd  VI  303. 
Circuliröfen  IV  821. 

Cissoide  II  441. 
Citraconsänreanhydrid  II  368. 
Citren  II  366. 

Citrilen  II  366. 

Citrin  VII  215,  VD1  276. 
Citronen  I 797. 
Citronenbartgras  II  866. 
Citronencampher  II  366. 
Citronengelb  I 601. 
Citronenmelißse  VI  38. 
Citronensäure  II  84. 
Citronensaft  II  366. 

Citronyl  II  366. 

Citryl  II  866. 

Ciiek’s  Rahmenpreasen  XI 403. 
Clapeau  XI  173. 

Claudet’s  Silberextractions- 
methode VIII  258 
Clausthalit  1671, 620,  VIU  207. 
Clauathalit,  8.  Selenblei  VIII 
212. 

Clayband  VIII  319. 
Clegg’scherWechaelhahnV  456 
Clement’e  Schraffirapparat  XI 
156. 

Clichiren  II  162. 

Clichiren,  8.  Abklatschen  1 19. 
Clichirmaachine  VIII  43,  46. 
Clintonit,  b.  Holmit  IV  358. 
Coaguliren,  s.  Gerinnen  III 753. 
Coake,  a.  Koks  V 70. 

Coating  IX  713,  X 492. 
Cobaltin,  b.  Kobaltglanz  V 27. 
Cobalt vitriol,  8.  ßieberit  I 456. 
Coblenzer  Geschirr  IX  418. 
Cocain  II  369. 

Coccelssamen,  s.  Kockelskör- 
ner  V 30. 

Coccin  IX  182. 

Coccinin  IX  93,  194,  206. 
Coccinit  VII  220. 
Coccinonsäure  VII  195. 
Coccinsalpetera&ure  VII  195. 
Cocculin,  8.  Pikrotoxin  VI 727. 
Cochin-Ingwer  IV  504. 
Cochran’s  Automat  II  585. 
Cockerill’e  Kolben  V 89. 
Cocon  VUI  124,  138. 
Cocon-Opener  VIII  142. 
Cooosbast  II  371. 

Cocosbutter  II  871. 

Cocoafaser  II  371,  III  769. 
Cocoinätae  II  371. 
Cocobqu88ö1  II  871. 
Cocosölseifen  VIII  176. 
Cocosstoarinsäure,  s.  Cocin  II 
370. 

Cocalotalgsäure,  s.  Stearin- 
säure VIII  448. 

Codamin  VI  436. 


Codein  VI  433- 
Codöl  VI  255 

Coelin,  s.  Coeruleum  II  373. 
Coörcitivkraft  (Magnet)  V 706, 
710 

Coerulein  III  673,  IV  496,  IX 
184,  2IO. 

Coeruleum  V 26. 

Coerulignon  II  269,  IX  97. 
Coerulinschwefelsäure  IV  496. 
Coffeidin  IV  576. 

Coffein  IV  575. 

Coffeinsäure  IV  677. 

Coffetina  IV  579. 

Cognac  I 740,  X 620. 
Cognacöl  X 660. 

Conobation  II  613. 

Cohobiren  II  613. 

Coir  UI  769. 

Colationiren  II  111. 
Colcothar,  s.  Caput  mortuum 

n 262. 

Colla  piscium,  s.  Hausenblase 
IV  263. 

Collagene  V 958. 
Collectivlinae  m 414,  V 598 
Collidin  VII  198,  IX  127. 
Collimator  VIII  321,  331. 
Collinge-Achse  HI  649. 
Collodtn  III  338. 

Collodin,  8.  Nitropylin  VI  871. 
Collodiumprocees  VI  687. 
Collodiumwolle  II  271. 
Colloidparaffin,  b.  Vaseline  X 
69. 

Colloidsubstaneen  II  627. 
Collyer’s  Brechmaschine  III 
622. 

Colonialmelaase  XI  436. 
Colonialpnlver  III  337. 
Colonnenapparate  I 563,  766, 
776,  XI  224. 

Colonnenrectificator  I 772. 
Colophen  II  237,  IX  29. 
Colophonit  IV  151. 
Colophonium  III  482. 
Colophoniumkitte  IV  768. 
Coloquinthen,  b.  Colocynthen 
H 379. 

Colorimeter  I 511. 

Colostrum  VI  133. 

Colt’s  Ventilator  III  730. 
Columbeiaen,  8.  Colambit  II 
386. 

Columbium, «.  Tantal  VIII 766. 
Columne  II  130. 

Colzaöl  VI  403. 

Combe'a  Hcchelmaschiue  IU 
633,  534. 

Combe’a  Turbine  X 380. 
Combinationa-Cassen-Schloea 
VII  709. 

Combinationsl&ater  IX  444. 
Combiuation*8chö86er  VII  704. 
Comblain- Gewehr  III  469. 
Commutator  III  184,  V 666. 
Comparator  VI  68. 

Compaaa  VI  92. 
Compaas-Aaimuth  II  393. 
Compaaacura  II  393. 


Compensationapemlel  VI  693. 

Compenaationaregulatoren  X 
641. 

Compensatiouaröhren  II  384, 
VU  384. 

Compenaationaunruhe  IX  767, 
797. 

Compenaator  VI 790,  VIII 328. 

Complementär-Colorimeter  II 
382. 

Complementärfwbe  III  361. 

CompletmaaehinenlTlSS — 156 

Composite  Schiffe  VII  616. 

Compoaition  abgezogene,  a. 
Blau  abgezogenet  I 633. 

Compoaitiona-Kerzen  V 414. 

Compoundmaaohine  VII  669. 

Compoundverzahnung,  XI 125. 

Compreaaionabremaen  III  98. 

Compreeaionsfeuerzeug  III 478 

Compreaaionaluftpumpe  VIII 
773. 

Compreaaionapnmpe  V 468. 

Concaaaeur-TriturateurVU  95. 

Concentrationaapparate  VIU 
98-103. 

Concentrationaproben  VII  62, 

66. 

Conoentrationaacbmelzen  V 
166,  VI  330,  334. 

Concentrationastein  V 167, 
VI  330. 

Concho  IX  43. 

Conchoide  II  442. 

Concordanzen  II  129. 

Condensation  VI  260. 

CondcnaationaapparatVm  639 

Condenaationabygrometer  IV 
462. 

Condeneationekamin  IV  506. 

Condenaationakammern  1 197. 

Condensationawaaaer-Ableiter 
a.  Dampfaparer  II  584. 

Condeneatoren  in  173,  V 445, 
XI  417. 

Condenaatorpumpen  VU  134, 
163. 

Condenairen  X 168. 

Condensirtopf,  a.  Uampfapa- 
rer  II  584. 

Condie-Hämmer  II  516. 

Coneasin,  a.  Neriin  VI  319. 

Coneaain,  a.  Wrightin  X 799. 

Conglutin  III  142. 

Congrjvedruck  U 167. 

Congoroth  IX  198,  207. 

Congu  IX  43. 

Comferylaikohol  X 56. 

Coniache  Pfeilräder  XI  104. 

Coniache  Kader  XI  60. 

Coniecbe  Schraubenräder  XI 

102. 

Couoidc  III  668. 

Conaollager  V 234. 

Conatanz  der  Arbeit  I 189. 

Conatitutionawaaaer  V 144,  X 
409. 

Contact-Electricität  III  175. 

Contmct-Goniometer  V 142. 

Contact-Minen  IX  528. 


/>G0  Contact-Telephon.  — Cylinderpulver. 


Contact -Telephon  IX  5. 
Contact Vergoldung  X 106. 
Contactverzinnnng  X 127. 
Cont&ctwirkung  II  410. 
Contactwirkung,  s.  Flächen- 
wirkung  III  673. 
Conterpunzen  VIII  35. 
Contingenzwinkel  II  426,  453. 
Continuedämpferei  XI  224. 
Continueoxydirapparat  XI  221 
Continue-Peigneure  VIII  613. 
Contrastfarben  III  362. 
Contrebalancier  I 427. 
Contremarsch  X 464. 
Contrerackel  XI  212. 
Controleproben  VII  62. 
Controlschloss  VII  714. 

Conus  VI  6. 

Con  Versionssalpeter  IV  590, 
592. 

Converter  III  38. 

Convolvulin  IV  541. 
Convolvulinol  IV  541. 
Convolvulinsäure  IV  541. 
Conydrin  II  410. 
Coordinatenmethode  VI  60. 
Copaivabalsara  I 281. 
Copalfirniss  III  500. 

Coperah  II  871. 
Copierma9chinen  IV  161,  753. 
VIII  293. 

Copirpapier  VI  693. 
Copirprocess  VI  693. 
Copirrahmen  VI  694. 
Copirtelegrafen  III  222. 
Copirtinten  IX  490. 
Copirtintenstifte  IX  499. 
Coppe’s  Koksofen  V 77. 
Copra  II  371. 

Coquimbit  II  413. 

Coracit,  X 38. 

Corallin  IX  175,  177,  207. 
Cordierit,  s.  Dichroit  II  621. 
Cordieritgneis  II  621. 
Cordonnirte  Seide  VIII  137. 
Corduanleder  V 341. 

Coridin  IX  128. 

Coriin  V 328. 

Corindin  VH  198. 

Corlias  Dampfmaschine  II  574, 
577. 

Cornische  Kessel  II  541. 
Cornwall-Kessel  II  541. 
Corona  VIII  345,  316. 
Correctur  II  132. 

Correctur*  Formular  II  134,135. 
Corrigireu  II  132. 
Corrigirstuhl  II  132. 
Corusconüase  III  259. 
Cosinus-Regulator  VH  339. 
Cosmoline  X 59. 

Co  tarnaminsäure  VI  434. 
Cotarnin  VI  434. 
Cotarninsäure  VT  434. 
Cottonöl,  s.  Baumwollsamenöl 
I 319. 

Cotunit  I 620. 

Couleur  V 23. 
Coulissseusteueruug  111  106, 
X 390. 


Countersink  III  619. 

Coupe  wagen  III  115. 
Coupiren  XI  182. 

Coupirnng  X 265. 

Coutil  IX  713. 

Covellin  V 205,  216. 
Craquelirtes  Glas  IV  61. 
Cremes  VI  560. 

Creosotiren  I 397. 

Oresolroth  IX  193. 
Cresylalkohol,  a.  KresoleV  129. 
Cresylsäure,  s.  Kresole  V 129. 
Crichtonit,  s.  Ilmenit  IV  471. 
Croceiu  IX  196,  206. 

Croc  eingelb  IX  91. 
Croceinorange  IX  192. 
Croceinscharlach  LX  91,  93. 
Crocetin  VTI  508. 
Crochetstich  YIII  496. 

Crocin  VII  508. 

Crooinzucker  XI  365. 

Crocose  XI  365. 

Croise  IX  711,  X 492. 
Crompton’s  Kraftstuhl  X 538. 
Crompton’s  Schaftmaschine  X 
544. 

Crookesit  VIII  207. 
Croskillwalzeu  V 295. 
Crossley’s  Mikrophon  IX  7. 
Crotonaldehyd  II  417. 
Crotonchloral  II  328. 
Crotonol  II  417. 

Crotonsäure  II  417,  VI  416. 
Crownglas  TV  57. 

Orownleder  V 350. 

Cryptidin  IX  129. 

Cryptopin  VI  436. 
Cubagelbholz  III  735. 
Cubatabak  VIII  707. 
Cubebencampher  II  418. 
Cubebenpfefler,  s.  Cubeben  II 
418. 

Cnbebensäure  II  418. 

Cudbear  III  583,  VI  444. 
Cülasse  VII  691. 

Cuisir  VIII  136. 

Cnlilabanöl  V 148. 

Cultivator  V 291. 
Cumanatabak  VIII  706. 
Cumarsäure  II  420. 
Cumarsäureanhydrid , s.  Cu- 
marin II  419. 

Cume,  s.  Cumole  II  421. 
Cuminaldebyd,  s.  Cuminol  II 
420. 

Cuminalkobol  II  421. 
Cuminsäure  II  421. 
Cuminsäureätbyläther  II  421. 
Cuminsäurephcnylätberll421. 
Cuminylacetat  II  462. 

Cumol  II  238, 

Cumoylhydrür,  s.  Cuminol  II 
420. 

Cumulativ-Währung  VI  180. 
Öumylaldehyd,  8.  Cuminol  II 
420. 

Cupellationsprobe  VII  66. 
Cupolofen  III  121. 
Cuppelliren,  s.  Abtreibeu  1 42. 
Cnprin  VT  435. 


Cuprit  V 154,  s.  Rothkupfer- 
erz  VII  430. 

Cuprobarilla,  s.  Corrocorro- 
erze  II  416. 

CupromanganV  209,  216,  740. 
Cupronin  VI  436. 
Cuproscheelit  X 788. 
Cupszieherei  VII  389. 

Cura^ao  I 795. 

('uracaoscbalen  VI  439. 
Curare  VI  636. 

Curarin  II  421. 

Curcasöl  II  417. 

Curcumagelb  II  422. 
Curtidor-Rinde,  s.  Weinman- 
nia-Rinde  X 640. 

Curven  in  570. 
Curvenfräsmaschiuen  III  623. 
Curven  fuhr  ungen  IV  750. 
CurvenlineaJ  XI  84. 
Curvcnschub  IV  761. 

Cuticula  I 314. 

Cuvee  X 606. 

Cuvelage  in  Eisen  I 401. 
Cuvelage  in  Holz  I 400. 
Cuvelirung  I 401. 

Cyanamid  II  458. 
Cyanammonium  VIII  511. 
Cyanbisaulfhydrat,  a.  Rubean* 
Wasserstoff  VII  434. 
Cyanhydrin  XI  362. 

Cyanide  II  459. 

Cyanin  I 658. 

Cyanit,  s.  Distben  II  637. 
Cyaniodid  IV  650. 

Cyankalium  IV  605. 
Cyanmethyl  IX  118. 
Cyannatrium  VI  291. 

Cyanon,  s.  Ponsaelion  VII  6. 
Cyanosin  IX  181. 
Cyanqcecksilber  VII  239. 
Cyansäure  II  460. 

Cyansaures  Kalium  IV  594. 
Cyanstickstofftitan  IX  505. 
Cyanstrontium  VIII  644. 
Cyansulfhydrat , s.  Flavean- 
wasserstoff  III  581,  s.  Sul- 
foxalenid  Vffl  688. 
Cyansulfid,  VIII  106,  108. 
Cya,nür  V 22. 

Cyanuramid,  s.  Melamin  VI 35. 
Cyanursäure  II  460. 
Cyanwasserstoff  II  458. 
Cyanzink,  s.  Zinkcyanid XI  329 
Cyclamose  XI  370. 

Cycloiden  II  443—446. 
Cykloidenpendel  VI  585,  590. 
Cycloiden  Verzahnungen  XI  76. 
Cy linder  (Weberei)  X 472. 
Cylinderapparat  VIU  535. 
Cylinderbäige  III  726. 
CylinderbohnnaschineD  I 718 
bis  720. 

Cylinderfläcben  III  668. 
Cylindergebläse  III  714. 
Cylindergöpel  IV  117. 
Cylindernemmung  IX  775. 
Cylinderhüte  IV  442. 
Cyliuderpresae  IX  704. 

Cyl inderpulver  III  321. 
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Cylinderputzwerk  I 465. 
Cylindersägen  I 690,  VIT  489. 
Cylinderscnermaschinen  IX 
693. 

Cylindersiebe  YI  21. 
Cylinder-Sizingmaschiue  X 
603,  505. 

Cylinderventil  YII  167, 
Cymen,  8.  Cymol  II  462. 
Cymol  IY  709. 

Cymoplian,  s.  Chrysoberyll  II 
358. 

Cymophenol  II  462,  IX  463. 
Cyraylaldehyd,  s.  Cuminol  II 
420. 

Cymylalkohol  II  421. 
Cynips-Gallen  III  673. 
Cynnamylsäure  XI  318. 
Cynnamyltropin  IX  651. 
Cyprin  X 127. 

Cyprischer  Balsam  IX  25. 
Cyprischer  Vitriol  X 132. 
Cyprischgrün,  s.  Grüneide 
IV  166. 


D. 

Dachausmittlung  II  464. 
Dachbinder  II  480. 
Dachdecknng  II  473,  491. 
Dachei,  s.  Cotta  II  416. 
Dachformen  II  463. 

Dachfuss  II  463. 

Dachkanal,  ».Dachrinne  II 499. 
Dachkehle  II  463. 

Dachpappe  VI  534. 
Dachpfannen  IX  358. 
Dachrippenmesser  XI  387. 
Dachsaum  II  463. 
Dachschiefer  VII  596,  IX  237. 
Dachstuhl  einfacher  II  467. 
Dachziegel  IX  356. 
Dachziegelpressen  IX  361. 
Daelen'sehe  Dampfhammer  II 
520. 

Dämpfe  III  691. 

Dämpfen  (Appretur)  I 171. 
172,  177. 

Dämpfen  (Holz)  IY  377,  895. 
Dämpfen  (Tuchfabrication)  IX 
705. 

Dämpfer  XI  222. 
Dampfmaschine  I 177. 
Dänisch  Leder  V 345. 
Dänische  Bohrmethode  IX  477. 
Dänische  Minen  IX  525. 
Daggert,  s.  Birkcntheer  I 525. 
Daguerrotypie  VI  685. 

Dahlia  IX  143. 

Dahlin,  s.  Inulin  l\r  523. 
Daleminzit  VIII  261 
Dalleochin,  s.  Chiningrün  II 
311. 

Daltons  Gesetz  I 36,  V 773. 
Damarharz  australisches  II 413 
Damascener  Rosinen  VH  421. 
Damascirung  I 57,  II  501. 
Dainask  II  501. 

Kamuntb  & Heeren.  Technisch 


Damsskstiihl  orientalischer  II 
601. 

Damast  III  43,  X 492. 
Damastpapiere  II  177. 
Damaststahl  II  780. 

Dambonit  XI  372. 

Dambose  XI  372. 

Damis  VIII  754. 
Dammarharz,s.  Dammar  II 504. 
Dammerde,  s.  Ackererde  I 47. 
Dammstein  III  8. 
Daramthüren  I 402. 
Dampfabblaseröhren  VII  650. 
Dampfaufzüge  IV  292. 
Dampfbäder  I 14,  269. 
Dampfbagger  I 276. 
Dampfbremse  II  6,  13. 
Dampfcabriolet  VIII  589. 
Dampfchlor  XI  228. 
Dampfcultivatoren  V 296. 
Dampfcylinder  II  528. 
Dampfdeck  verfahren  XI  431. 
Dampfdom  II  550. 
Dampfdreschmaschine  V 310 
Dampfdruck  II  580. 
Dampfduse  IV  506. 
Dampftarhen  XI  181,  267. 
Dampffeuerspritzen  V 640. 
Dampfgebläse-Lampe,  s.  Aeo- 
lipile  1 48. 

Dampfgöpel  I 408. 
Dampfgruber  V 29S. 
Dauipfguinmi  VIII  404. 
Dampfhaspel  IV  284 — 287. 
Dampfhaube  II  550. 
Dampfhefepresse  VII  57. 
Dampfheizung  IV  326. 
Dampfkabel  IV  284. 
Dampfkessel  II  537. 
Dampfkochtopf,  s.  Digestor  II 
628. 

Dampflampe  V 263. 
DampfJeberthran  V 325. 
Dampfleim  V 372,  373. 
Dampfluftheizung  IV  326. 
Dampfmantel,  s.  Brodemfang 
II  55. 

Dampfmaschine  doppeltwir- 
kende II  559. 

Dampfmaschine  liegende  II 
571,  572. 

Dampfmaschinen  nscillirende 
II  570. 

DampfpHüge  V 297. 
Dampfpresse  IX  703. 
Dampfpumpe  I 421,  VII  131, 
145. 

Dampframmen  VII  261. 
Dampfrauin  II  538. 
Dampfröste  111  515. 
Dampfsaugepumpen  VII  184. 
Dampfschwarz  IX  164. 
Dampfspanuung  X 406. 
Dampfspcisepumpen  VII  131. 
DarnpfBtrahl  - Gasexhaustoreu 
V 451. 

Dampfst rahlgeblä8e  III  728, 
729. 

Danipfstrahl  - Hochdruck  - Ge- 
bläse IV  518. 

••  Wörterbuch.  Dd.  XI. 


Dampfstrahllampe  V 256. 
Darapfstrahlpnmpe  I 421,  s. 

Injector  IV  505. 
Dampftrockenmaschinen  1 171. 
Dampftrocknungsapparat  VI 
307. 

DampfvacaumpumpenVII  184. 
Dampfwaare  XI  181. 
Darapfwagen  III  75. 
Dampfwasserheizuug  IV  326. 
Dampfweinmesser,  s.  Vapori- 
meter X 57. 

Danek’s  Filterpresse  VII  50. 
Daniell's  Element  III  202. 
Daniell’s  Hygrometer  IV  460. 
Daniell’s  Pyrometer  VII  201. 
Daphnetin  II  688. 

Daphnin  VIII  128. 

Darcy’s  Röhre  X 322. 

Darren  I 465,  475,  VIII  242. 
Darrmalz  I 475. 

Dasymeter  VI  539. 

Datiscetin  II  591. 

Daturin,  s.  Atropin  I 233. 
Dauben  I 678,  690. 
Daumendrücker  X 733. 
Daumenverzahnung  XI  79. 
Daumen  welle  VII  83. 

Daunen  III  368. 

Davidson’s  Mine  IX  528. 
Davv’8  Kitt  IV  770. 

Deblai  III  280. 

Debrecziner  Seife  VIII  186. 
Debrecziner  Soda,  s.  Scekso 
VII  560. 

Decantiren,  s.Abgiessen  I 19. 
Decantirgeatelle  I 19. 
Decapiren  X 102. 
Decarbonisiren,  s.  Entkohlen 
III  274. 

Dccarbousninsäure,  s.  Usnetin- 
säure  X 40. 

Decatiren  IX  705. 
Decatirapparat  IX  705- 
Decatirmaschinen  IX  706. 
Decatvlen,  s.  Paramvlen  VI 
546! 

Decatvlsäure,  s.  Caprinsäure 
H 248. 

Dechenit  X 50. 

Decimalwage  IV  764,  X 205. 
Deckbäuder  VII  610. 
Deckbalken  VII  602,  608. 
Deckblatt  VIII  729. 

Deckel  II  137. 

Deckeldohlen  VIII  581. 
Deckelkarde  I 331. 
Deckelplatte  IV  342. 
Deckelwolle,  a.  Deckelabfttll 
II  595. 

Deckenoberlicht  VI  379. 
Decker  X 739. 

Deckernadel  X 744. 

Decker’»  DampfpumpeVII  147. 
Deckfarben  II  165,  III  365. 
Deckfedern  III  368. 
Deck-Klarsel  XI  431,  434. 
Decklucke  VII  603. 
Deckmaschiue  X 743. 
Deckinrtschiuenmuster  X 766. 
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Deckscbaufel  I 545. 
Declination  magnetische  V 712 
Declinationsnadel  11  886. 
Decloizit  X 60. 

Ilecoct  I 20. 

Decoctionsverfahren  I 488. 
Decolorimeter  II  385. 
Decomposition  X 401. 
Decorationsziegel  IX  355. 
Decoiipirsägen  VII  482. 
Defeusiv-Torpedos  IX  524. 
Defibreur  IV  414. 

Deflector  X 83. 

Degen  schwarzer,  s.  Birken* 
theer  I 625. 

Degenöl,  s.  Birkeuöl  I 524. 
Deggelt,  s.  Birkentheer  I 525. 
Degorgiren  X 611. 

Degras  V 349. 

Degummiren  I 632. 

Deiche  X 274. 
Deicbselscbeere  III  653. 
Dckacrylsäure  V 101. 
Dekatylen,  e.PararaylenVI  553. 
Delesseit,  s.  Grüuerde  IV  166 
Delfftwaare  IX  413. 

Delibel  IV  120. 

Delphinit,  s.  Kpidot  III  279. 
Delpbiuthran  IX  453. 
Delplace’s  Concentrationsap- 
parat  VIII  101. 

Demant,  s.  Diamant  II  616. 
Denayrouze’s  Regulator  VIII 
772. 

Demtriren  VIII  93. 
Densimeter  1 182,  X 625. 
Dentin  XI  31. 

Deoxymorphin  VI  431. 
Dephlegmation  I 759,  II  612. 
Dephlegniationsscblange  I 766. 
Dephlegmatoren  197,759,770. 
Dephlogistirte  Luft,  s.  Sauer- 
stoff VII  540. 

DeplacemcütscentrurnVII  616. 
Deplacirungsapparate  111  343, 
344. 

Descloizit,  s.  Dechenit  II  592. 
Desintegratoren  VI  9,  19,  VII 
99,  VIII  314. 

Dessaigne’s  Leuchtstein  V 884. 
Dessertweine  X 661,  600. 
Dessiudraht  II  643. 
Dessiniren  IX  707. 
Dcssinirmascbiueu  IX  708. 
Destillat  II  607. 

Destillation  (Branntweinbren- 
nerei) I 758,  i Fettsäuren) 
V 405,  (Theer)  IX  60,  (Was- 
ser) X 427. 

Destillationsanlage  V 406. 
Destillationsapparate  I 759, 
760, 768,  764,  II  607,  X426. 
Destillationsapparate  conti- 
nuirliche  V 407. 
Destillationscolonne  I 766. 
Destillationsofen  XI  321. 
Destiliationsprobe  I 108. 
Destillationsretorte  VIII  99. 
DestillationRrückstand  II  607. 
Destillationssuule  I 766. 


Destillirblase  II  607. 
Destillirgetasse  II  607. 

De  Tret’i  Pulver  III  833. 
Detacheure  VI  19 
Deul  III  26. 

Deul,  s.  Dachei  II  499. 
Deuteropin  VI  436. 

Deutsche  Beeren  III  734. 
Deutsche  Gallen  III  676. 
Deutsche  Küpe  IV  495. 
Deutsche  Renaissance VIII 666. 
Deutsche  Röstmethode  X 12. 
Deutsche  Tabake  VIII  711. 
Deutscher  Honig  IV  420. 
Deutscher  Hund  I 403. 
Deutscher  Sago  VII  511. 
Deutsches  Terpentinöl  IX  27. 
Deutsches  Tunnelbausystem 

IX  733. 

Deutsch-virg.  Tabak  VIII 699. 
! Deuxiemes  oois  X 620. 
i Devey’s  Pulver  III  333. 

I Deviation  II  394. 

Deville’s  Kitt  IV  766. 
Devonit,  s.  Wawelht  X 453 
Dextrin  II  270,  VIII  405. 
Dextriobestimmung  I 512. 
Dextriugumtni  VIII  404. 
Dextrinsyrup  VIII  405,  428. 
Dextrose,  s.  Stärkezucker  VIII 
426. 

Dextro Weinsäure  X 641. 
Diabas  I 240. 

Diubasaphanit  II  614. 
Diabasiuaudelsteiu  II  615. 
Diabasporphyr  II  614. 
Diabasschiefer  II  614. 
Diachylonpflaster  I 615 
Diacetooxvweinsäureanhvdrid 

X 646.  ' 

Diaceto Weinsäure  X 646. 
Diacetylcellulose  II  271. 
Diacetylstrychnin  VIII  652. 
Diadochit,  s.  Phosphoreisen- 
sinter VI  680. 

Diathylanilin  IX  124. 
Diäthylketon,  a.PropionVU  72. 
Diäthyloxalat  VI  456. 
Diäthylphoaphinsäure  VI  650. 
Diäthylsiliciumdiäthyloxyd 
VIII  275. 

Diäthylsiliciumdichlorid  VIII 

275. 

DiäthyUilicoketon  VIII  275. 
Diagonalbänder  VII  610. 
I)iagonal-Boi  IX  712. 
Diagonal  - Räderhobelmascbi- 
ne  XI  142. 

Diagramme  II  581,  IV  484, 

VII  174. 

I)ialkylphosphiu8äuren  VI  680 
Dialkvlphnaphoniuiiihydroxy- 
de  VI  679. 

Diullag  I 240,  III  604. 

Diallyl  IX  77. 

Diallvlcarbamid,  s.  Sinapolin 

V III  288» 

Dialogit,  8.  Mauganspath  V 
742. 

Dialuramid  VI  197. 


Dialursäure,  s.  Tartronylharn- 
stoff  VIII  770. 

Dialysator  II  627. 

Dialyse  II  627. 
Diam&ntbohrmaschinen  I 707. 
Diamantbohrverfahren  IX  477. 
Diamant bord  fl  617. 
Diamantfuchsin  IX  135. 
Diamantkitt  IV  771. 
Diamantmetallkitt  IV  767. 
Diamantspat!),  s.  KorundVl05. 
Diamidoazobenzol,  s.  Diphenin 
II  633. 

Diamidoazonaphtaliu  IX  87. 
Diaraidobenzole  IX  126. 
Diamidonaphtaline  IX  86. 
Diaraidoxylole  IX  80. 
Diaraorphose  VIII  693. 
Diamyl,  s.  Tetratnethylhexan 
IX  31. 

Diamylen,  s.  Paramvlen  VI 
546,  553. 

Di&mylketon  II  250,  IV  721. 
Diauenbanm,  s.  Silberbaum 
VIII  269. 

Di-Anhydromannit  XI  374. 
Dianit,  s.  Colutnbit  II  386. 
Dianium  VI  366. 

Dianthin  IX  95. 

Diaphragmen  VI  124. 

Diaspor  I 121. 

Diastase  III  142. 

Diastimeter  II  637. 
Diaterebiusäure  IX  22. 
Diathermansie , s.  Tbermo- 
chrose  IX  221. 
Diazodinitrophenol,  s.  Pikra- 
minsäure  VI  723. 
Diazonaphtalin  IX  87. 
Diazoresorcin  IX  174. 
Diazoresoruliu  IX  32,  174. 
Diazoverbindungen  VIII  548. 
Dibbelcultur  V 299. 
Dibbelmaschinen  V 299,  803. 
Dibleisaccharat  XI  367. 
Dibromanthracen  IX  99. 
Dibromanthrachinon  IX  101. 
Dibromcampher  II  237. 
Dibrompyridin  VII  198. 
Dibutyl  II  183. 

Dibutyraldin  VI  546. 
Dicalciumsaccharat  XI  367. 
Dicaproyl  II  261. 
Dicarbopyridinsäure  VI  722. 
Dichloraceton  IV  721. 
Dichloranthraceu  IX  98. 
Dicbloranthrachinon  IX  101. 
Dichlorbenzol  I 378. 
Dichloressigsäure  III  3IC. 
Dichlorfluorescmn  IX  179. 
Dichlorhydrin  IV  104. 
Dichlomaphtalin  IX  83. 
Dichlorphenol  VI  644. 
l>ichlor8trycbniu  VIII  650. 
Dichroismus  V 545. 
Dichromsaures  SilberVTEI  265. 
Dickmaische  I 484. 

Dickmühle  IX  666. 

Dickaaft,  s.  Syrup  VIII  695. 
Dickzirkel  VI  93. 
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Dicht  polen  V 176. 

Dichtung,  s.  Packung,  VI  463. 
Dicyauamid,  s.  Param  VI  653. 
Diebel,  s.  Dippel  II  633. 
Dielen  III  661,  VII  777. 
Dielen,  s.  Bretter  II  34. 
Dielensäge  VII  463. 

Dietrich  VII  703. 
Dietzachold's  Multiplicatious- 
maachine  VII  309. 
Didymmetall  II  624. 
Didyraoxyd  II  624. 
Didyrnsuperoxyd  II  624. 
DifTercntialhrernsc  II  2. 
Different  ialflasc  henzug  IV  27 1 , 
XI  68. 

Differentialgetriebe  XI  67. 
Differeutialhaspel  IV  281. 
Differentiallampe  V 577. 
Differentialrnannmeter  V 740. 
Differentialphotometer  V 487. 
Differentialpumpen  VII  154. 
Differentialräder  IV  758,  XI 
67,  86. 

Diffenntialräderwerke  XI  61, 

66. 

Differentialschraube  VII  795. 
DifferentialvoltameterVII  205. 
Differenzlehren  VI  97. 
Differenzstrora  III  198. 
Diffuseure  XI  388. 
Diffuseurbatterie  XI  390. 
Diffusion  XI  385,  388,  392. 
Diffusionainjectoren  IV  514. 
Diffusionsaaft  XI  395. 
Digallussäure  III  751. 
Digestion  I 256. 

Digestivsalz  IV  601,  VII  165, 
692. 

Digitalacrin  II  630. 

Digitalem  II  628,  630. 
Digitaletin  II  630. 
Digitaliretin  II  629. 
Digitaloin  II  630. 
Diglycolsäure , s.  Paraäpfel- 
säure VI  546. 

Dihexyl  II  251. 

Dihexylketon  IV  721. 
Dihydrische  Säure  VII  503. 
Dihydrit,  s.  Phosphorochalcit 
VI  681. 

Dihydrostrichnin  VIII  651. 
Dibydroxyltoluol  III  586. 
Diiridiumdeciammoniumchlo* 
rür  IV  528. 

Diisatogen  IX  201. 
Diisobutylketon  IV  721,  X 48. 
Diisopropvl,  s.  Tetramethyl - 
benzol  IX  31. 

Dikafett  II  630. 
Diklinometrisches  SysteraVl38 
DikohlenoxvdplatinochloridVI 
761. 

Dilatometer  I 109. 

Dilator  III  356. 

Dilution,  s.  Verdünnung  X 102. 
Dimanganit  V 733,  734. 
Dimercnri-AmraoniuinVH  241. 
Dimercuro- Ammonium  VII 241 
Dimethyl  V 56. 


Dichtpolen.  — Dörren. 

Dimethyläther,  s.  Methvläther 
VI  118 

Dimethyläthylbenzol  II  462. 
Dimethylamiu  VI  119. 
Dimethylanilin  IX  123. 
Diraethylanthracen  IX  111. 
Dimethyl  heuzole  IX  79,  XI  15. 
Dimethylcarbinol  VII  73. 
Diinethylketon  IV  721. 
Dimethylkohlenoxyd  IV  721. 
Dimethylnornarcotin  VI  431. 
Dirnethyloxalat  VI  456. 
Dimethvlparaphenvlendiamin 
IX  126. 

Dimethyl  phosphinsäure  VI650. 
Dimethyl  pro  tocatechusäure 
VI  434. 

Dimethylpyridin  IX  127. 
Dimethylthiouoliu  IX  169. 
Diraethyltropinjodid  IX  651. 
Dimity  X 492. 

Dinaphtylamiu  IX  85. 
Diuaphtylenoxyd  IX  89. 
Dinaphtylaulfon  IX  89. 
Dinas-bricks  IX  374. 
Dinas-Cement  IX  375. 
Dina-xang-Grim  V 663. 
Dinitroainidophenol  VI  723, 
725. 

Dinitrobenzocsäure  VI  369. 
Dinitrocellulosc  II  271. 
Dinitrodextriu  VIII  405. 
Dinitroraelilotsäure  VI  38. 
Dinitrouaphtaliu  IX  84. 
Dinitrooxywein^äure  X 646. 
Diaitrophonol  IX  171. 
Dinitrostrychnin  VIII  651. 
Dinitrothvmol  IX  463. 
Dinitrotoluol  IX  78. 
Dinkelweizen,  s.  Dinkel  II 631. 
Dioleia  VI  416. 

Diopsid  I 210. 

Dioptas  V 200. 

Diopter  VI  47. 

Dioptrisches  Mikroskop  VI 123 
Diorit,  8 Diabas  II  614. 
Diorsellinsäure  III  583. 
Dioscoreenstärke  VIII  398. 
Dio8miumoxyd  VI  448. 
Diosmose  II  626. 

Dioxindol  IV  502,  533. 
Dioxyauthraceu  IX  99. 
Dioxyanthrachinone  IX  103, 
106. 

Dioxybernsteinsäure,  s.  Wein- 
säure X 641. 
Dioxydiphenylen  IX  96. 
Dioxyindol  IV  496. 
Dioxynaphtaline  IX  93. 
Dioxyoaphtochinon,  s.  Naph- 
tazarin  VI  248. 
Dioxyretisten  VII  361, 
Dioxystrychnin  VIII  651. 
Dioxyxylol,  s Xylorcin  XI  15. 
Dipalmitin  VI  472. 

Diphenole  IX  96. 

Diphensäure  IX  112. 

Di phenyl  VI  645,  IX  96. 
Diphcnvläthylen , s.  Stilben 
VIII  558. 


Diphenylamin  IX  124. 
Dipheuylamtnblau  IX  147,210. 
Diphenvlguanidin,  s.  Melanilen 
VI  35. 

Di phenylketon  IX  97. 
Diphenylrosanilin  IX  145. 
Diphenylsulfocarbamid  VIII 
686. 

Diphenvlsulfoharnstoff  VIII 

686. 

Diphosphorsäure  VI  671. 
Dipiconn  VI  722. 
Diplatinverbindungen  VT  764. 
Dipletdoikop  IX  751. 

Üiploit,  s.  Latrobit  V 320. 
Dippel  I 681. 

Dippelbodeu  II  594. 
Dippclbohrer  I 681. 

Dippeln,  s.  Döbela  II  639. 
Dippelsteine  IX  351. 
Dipropyläther  VII  73. 

Di propylketon  IV  721. 
Dipyridin  VII  198. 
Dipyrotartraceton  X 642. 
Directrix  II  433,  435. 
Disaccharide  XI  365. 
Disazofarhstoffe  IX  198. 
Dischwefelsäure  VIII  78. 
Discr&sit  VIII  239. 

Disilicate  VIII  281. 
Disiridosamin  IV  528. 
Dispersion  V 520. 
Dissimilirunga-Procease  V 518. 
D iss* Mutterkorn  VI  204. 
Dissociation  VI  387,  XI  162. 
Dissociationspyrometer  VII 
202. 

Dissociationstemperatur  X 96. 
Distanzschraube  VII  793. 
Distao/.signale  III  230. 
Distearin  VIII  450. 
Districtstelegraphen  VTII  790. 
Districtswassermessung  X 310. 
Disulfurylchlorid  VTII  72,  73. 
Disulfarylsäure  VIII  76. 
Ditartrylsäure  X 642,  646. 
Dithiocarbaminsäure  VIII  686. 
Dithionige  Säure  VIU  74. 
Dithionsäure  VIII  76. 

Ditolyle.  s.  Tolyle  IX  509. 
Dittmar  sehe  Lampe  V 259. 
Divanadyl  X 51. 
Divanadylsutfat  X 53. 
Divanadyltetrachlorid  X 53. 
Dizaiue,  s.  Schenie  VII  683. 
Dochtbauk  V 392. 

Dochte  V 389  — 392. 
Dochtschmiervasen  V 236. 
Dochtschneideapparat  V 392. 
Docken  II  679. 
Dockendrehstuhl  II  679. 
Dockengeländcr,  s.  Balustrade 
I 285. 

Documeutentinten  IX  492. 
Dodekaeder  V 35. 

Döbel,  s.  Dippel  II  633. 
Döbeleisen,  s.  Dippoleisen  II 
633. 

Döglingsthran  II  639,  IX  453. 
Dörren  IX  635. 
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Döskin.  — Druckwalke. 


Döskin  IX  711. 

Dolberg«  TorfniAschinc  IX  519 
Dollen,  ».  Döbeln  II  639. 
Dolomit  II  213,  V 698. 
Dolomitasche  II  640. 
Dolomitmergel  VI  44. 

Dom  III  82. 

Domeykit  V 208. 

Domingo- Blauholz  I 534. 
Domingo-Tabak  VIII  707. 
Donarium,  8.  Thorium  IX  450. 
Donnerbüchsen  III  440. 
Dopfen  V 395. 

Doppe  VII  689. 
Dopj>elachsige  Umlaufgetriebe 

Doppelbildseher,  8.  Dipleido- 
Hcop  II  633. 

Doppelcyanide  II  459. 
Doppeldiele,  b.  Bohle  I 694. 
Doppeleisen  IV  34*2. 
Doppelfachwerk  II  88. 
Doppelfalzmascbine  I 552. 
Doppelgold,  s.  Fnbrikgold  III 
345. 

Doppelhobel  IV  342. 
Doppelhub  - Jacquardmaschi- 
nen X 549. 

Doppelhubechaftmaschinen  X 
542,  546. 

Doppelinfluenz  III  172. 
Doppeljoch  II  100. 
Doppelkeilhaue  I 383. 
Doppelkranzturbine  X 368. 
Doppelkurbel  V 224. 
Doppelleiter,  8.  Bockleiter  I 
677. 

Doppelöfen  III  29. 
Doppelplattenfedermanome- 
ter V 748. 

Doppelrakinaschine  III  523. 
Doppelrauhmaschine  IX  678. 
Doppelröststadcln  V 158. 
Doppelsäge  IV  616. 
Doppelsütze  III  472 
Doppelsamratstühle  X 541. 
Doppelschleuse  X 271. 
Doppelschraubenpr<j8seVII  4i ). 
Doppelsitzventile  II  558. 
Doppeiapath  n 213. 
Doppelsprecher  III  224.  225. 
Doppelsteppstick  VI  233,  236. 
Doppelstoffe  X 481. 
Doppelstreichmass  VI  90. 
Doppeltafft,  8.  Marzellin  V 755. 
Doppeltreppen  VIII  553. 
Doppeltwalkeu  IX  673. 
Doppel vitriol,  8.  Admonter- 
Vitriol  I 48. 

Doppelziegeldach  II  493. 
Doppelzirkel  VI  94. 
Dopplerit  IX  514. 

Dorischer  Styl  VIII  656. 
Dom  VII  702,  738. 
Dornbüchsen  III  455. 

Dorn  eggen  V 294. 
Doraenstein  VI  300,  311. 
Dora 's  Deflcctor  X 83. 
Doru’sche  Dachdeckung  II 496. 
Dosenbarometer  1 148. 


Dosenlibelle  VI  47. 
Doseuschnellschriftgeber  III 
223. 

Dosirung  III  322. 

Dotter  II  737. 

Dotteröl  II  737,  V 378,  VI  404. 
Don  bei  IX  711. 

; Doublepapier  1 215. 

I Doubliren  III  541,  544. 
Doubliren  (Kammgarnspinne- 
rei) IV  634. 

Doublirmaschine  1 327,  XI 235. 
Douciren  IV  61,  81. 

Drachen  III  440. 

Dracol  VI  644. 

Dracylsäure  VI  458. 
Dränirung,  s.  Drainage  II  676. 
Drageemaschine  II  244. 
Dragees  II  243. 

Draguuöl,  s.  Esdragonöl  III 
291. 

Drahm.  s.  Trum  IX  652. 
Drahtdressur  III  745. 
Drahteinlegemaschine  I 550. 
Drah tflittern  III  599. 
Drahthafte  IV  230. 
Drahthobclmaschiue  XI  472. 
Drahtketten  IV  730. 
Drahtläufe  III  443. 
Drahtlehre  VI  96,  98. 
Drahtleiern  II  G47. 

Drah  tri  ng  I 654. 

Drahtschere  VII  692. 

, Drahtseilbahnen  I 404,  II 658, 
vni  204. 

Drahtseilbrücken  II  92. 
Drahtseile  VIII  200. 

Drahtseil rnaschinen  II  663. 
DrahtseilschiffTahrt  VII  636. 
Drahtseiltransmissionen  11655 
IX  589. 

Drahtseilt  riebe  IX  589. 

Draht  siebe  VIII  233. 
Drahtstäbe  II  614,  645. 
Drahtstiftcnroaschiue  II  673, 
674. 

I )rah t wal zen  II  649,  X 220, 226. 
Drahtwechsel  I 363. 
Drahtzange  VII  592. 
Drainage  X 275. 
Drainbewftsserung  X 707. 
Drainpflüge  V 290. 
Drainröhren  IX  367. 
Drainwasser  X 418. 

Draisinen  III  119. 

Drall  m 441,  454. 

Drap  de  Soie  X 492. 
Drechseln,  s.  Drehen  II  676. 
Drehaapiratoren  I 220. 
Drehbänke  II  679. 

Drehbogen  II  678. 
Drehbohrmaschinen  IX  725. 
Drebeisen  II  683. 

Drehhakeu  II  684. 
Drehkrahue  IV  310. 

Drehlatte  VI  57. 

Drehpistole  III  462. 

Drehrolle  II  678. 
Drehscheiben  III  66. 
Drehschlfiasel  II  663. 


Drehstahl  II  676,  683. 
Drehateine  VII  679,  696. 
Drebstichel  II  684. 

Drehstift  II  678. 
Drehtopfstrecke  I 341- 
Drehungs-Elasticität  III  156. 
Drehwerk  IV  175,  179. 
Drehwuchs  IV  384. 
Dreiachsige  Umlaufgetriebe 
XI  65. 

Dreifuss  IV  274,  299. 
Dreikörperapparat  XI  418. 
Dreimalschmelzerei  III  25. 
Dreirohrkessel  II  541. 
Dreispitz  II  681. 

Drell  X 492. 

Dreschlein  III  507. 
Dreschmaschinen  V 308. 
Dreschmaschine  (Seidenspin- 
nerei) VIII  142. 

Dressiren  III 372,  IV  239,  X 513 
Dressirmaschinc  IV  449. 
Dressirnadel  VI  212. 

Drill  VIII  9,  X 492. 
Drillbohrer  I 710,  VIII  11. 
Drillcultur  V 299. 

Drillich  X 492. 
Drillsäemascbine  V 299. 
Drittel  II  127. 

Droget  X 492. 

Drohra,  s.  Trum  IX  652. 
Drosselbeeren,  s.  Vogelbeeren 

X 134. 

Drosselklappe  IV  320. 
Drosselmaschiue  I 351 — 352. 
Drosselung  (Dampf)  II  509. 
Druckarbeit  IV  52. 
Druckbauin  V 633. 
Druckbelastuug  III  160. 
Druckbrett  IX  302. 
Druckcylinder  (Bewegung)  II 
145. 

Druckelasticität  III  146. 
Drucken  (Buchdruck)  II  136. 
Drucken  (Lithographie)  V 610. 
Druckfarbeu  XI  180. 
Druckfarben-Fixirung  XI 180. 
Druckfedern  III  380. 
Druckform  (Zeugdruck)  XI 
190. 

Druckleitung  VII  106,  X 246. 
Druckmaschinen  einfarbige  XI 
211. 

Druckmaschinen  mehrfarbige 

XI  215. 

Druckmesser  V 464. 
Druckmodel  (Zeugdruck)  XI 
190. 

Druckperkal,  s.  Kaliko  IV  682. 
Druckpumpen  I 422,  425. 
Druckregulator  V 505. 
Druckschläuche  V 638. 
Druckstreben  II  86. 
Drucktisch  II  176,  XI  208. 
Drucktuch  II  137. 
Druckturbinen  X 353 
Druckventile  VII  109. 

Druck  waare  XI  300. 
Druckwalke  IX  667. 
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Druckwerke  pneumatische,  s. 

Luftdrnckapparate  V 672. 
Druckwindkessel  V 637,  VIII 
115. 

Druckzonen  X 252. 
Drückdrehbank  II  699. 
Drücken  (Blechbearbeitung) 
I 560. 

Drumond’sches  Licht  X 399. 
Drusenöl  III  659,  X 560. 
Dschut,  s.  Jute  IV  556 
D'ialin  I 385,  III  337. 
Duckelbau  I 395. 

Duckstein  II  273,  IV  611,  s. 

Trass  IX  626. 

Dübelboden  II  594. 

Dübeln,  8.  Döbeln  II  639. 
Dübelverbindung  VLU  476. 
Dücker  VI  222. 

Düffel  IX  711. 

Düugerkalk  II  203. 
Düngerstreumaschinen  V 303. 
Dünnlech  V 168. 
Dünnschlagform  IV  146. 
Dünsten  (Holz)  IV  372. 

Düsen  III  8,  17,  713. 

Duff  IX  713. 

Dufour’sehe  Hypothese  VIII 
235. 

Dufrenit,  s.  Grüneiseuerz  IV 
166. 

Dufrenoisit,  s.  Bianit  I 524. 
Dulcit  XI  374. 

Dulcitan  II  703. 

Dulcose,  s.  Dulcit  II  703,  XI 
374. 

Dumesuirschcr  Ofen  II  216. 
Dummen  VI  133. 

Dunen  III  368. 

Dunst  VI  1. 

Dunstfang  VI  301. 

Dunstfang,  s.  Brodemfang  II 55 
Dunstkreis,  s.  Atmosphäre  I 
222. 

Dunstputzmaschine  VI  23. 
Duplex-Brenner  V 267. 
Dupliren,  8.  Douhlireu. 
Duplirmaschinen  XI  535. 
Dupuiskessel  II  543. 
Durchbruch,  s.  Durchschnitt 
H 704. 

Durchgangsgeschwindigkei- 
ten ID  759. 

Durchpresshahn  VII  652. 
Durchrichten  I 683. 
Durchschlag  VII  737. 
Durchschneiden  (Münze)  VI 
185. 

Durchschnitt  I 542,  VI  604. 
Durchschuss  II  129. 
Durchsetzen  I 575. 
Durchstoss,  s.  Durchschnitt  i 
U 704. 

Durchtränkung  I 35. 
Durchzüge  II  103. 

Durol,  s.  Tetramethylbenzol 
IX  31. 

Dyaphragmen  II  98. 
Dycyansäure  II  460. 

Dyer’s  Walzen  walke  IX  668. 


Dyhexylketon  VI  418. 

Dynamik  V 772. 

Dynamische  Stabilität  VH  618. 

Dynamit  weisses  III  337. 

Dvnamite  I 384,  1U  334,  VIII 
278. 

Dynamitpatrone  VI  678. 

Dynamitsorten  III  336. 

Dynamo-elektrische  Lichtma- 
schine V 665. 

Dynamo*  elektrische  Maschi- 
nen in  188. 

Dynamo-Maschine  V 562. 

Dynamometrische  Federn  IU 
387. 

Dynamometrische  Regulato- 
ren VII  332. 

Dyoctylessigsäure  Vni  450. 

Dyskolith.  s.  Saussuri t VII 658. 

Dysluit  III  668. 

Dyspeptone  VI  601. 

Dzegiec,  s.  Birkentheer  I 525. 


E. 

Earnshaw’s  freie  Hemmung 

IX  778. 

Ebenbaum  falscher,  s.  Bohnen- 
baum I 695. 

Ebenholz  blaues,  s.  Luftholz 
V 675. 

Ebenwehr  I 395. 

Ebersbeeren,  s.  Vogelbeereu 

X 134. 

Eblanin,  8.  Pyroxanthin  VII 

211. 

Ebner’s  Contactinine  IX  529. 
Ebonit  IV  705. 

Ebullioscop  I 109. 

Ecbalin  III  167. 

Ecgonin  II  369. 

Echo  VII  674. 

Kchoppea  IV  158. 

Echtbraun  IX  196. 

Echtgelb  IX  188,  208. 
Echt-Goldrahmen  IV  140. 
Echtroth  IX  92,  195,  205. 
Echusin  IX  171. 

Ec-karmirung  VIII  476. 

Ecken  VH  352. 

Eckfeder  III  369. 

Eckpose  III  369. 
Eckverbindungen  IV  409. 
Eckziegel  IX  351. 

Edel-Boi  IX  712. 

Edelsalbei,  s.  Salbei  VII  513. 
Edelsteinsalz,  s.  Steinsalz  VIII 
471. 

Edwardait,  s.  Monazit  VI  169. 
Effect  I 188. 

Effloreaciren,  s.  Auswittern  I 
262. 

Egalisirbankc  II  685. 
Egen’scher  Dynamometer  II 
^ 794. 

Egeran,  s.  Vesuvian  X 127. 
Egge  V 292. 

Eggen  norwegische  V 294. 
Kgreniren  l 308. 


Egrenirmaschiuen  I 308. 

Enrhardt’s  Pulver  III  333. 
Kialbuminwasser  XI  183. 
Eibenbaumholz,  s.  Rotheiben 
VII  427. 

Eibischholz  X 134. 

Eichel  III  458. 

Eichelzucker,  s.  Quercit  VII 
247. 

Eichen,  s.  Aichen  I 61. 

Eichengallen  III  674,  675. 
Kichengerhsäure  III  750. 
Eichenriadeugerbsäure  111752. 
Eieralbumin  I 80. 

Eieröl  II  737. 

Eierschalen  II  738. 

Eigelb  II  737. 

Eilzugsmaschino  III  97. 

Eimerbagger  I 275,  276. 
Eiubadraethode  XI  289. 

Kmbrennen  (Email)  III  269. 
Einbrennen  (Leder)  V 333. 
Einbrennen  (GlaarafBnerie)  IV 
67,  73. 

Eincontacter  IX  6. 
Einfachscbwefelkupfer  V 205. 
Einfeucbte-Ma8cbinen  I 173. 
Einführungswalze,  s.  Vorreis- 
ser  X 140. 

Eingerichte  VII  702,  704,  717. 
Eingriffsiinie  XI  70. 

Einguss  IV  43. 

Einkesseln  I 412. 

Einkorn  II  632. 

Einkrimpen  IX  673. 

Eiulage  VIII  729. 

Einlanciren  (Torpedo)  IX  537. 
Einlasseisen  VIII  479. 

Einlaufen  IX  673. 

Eitilederu  II  120. 

Einlegearbeit  IX  501. 
Einlegemaschiuen  XI 479,  480. 
EinlegeprocesB  (Jutespinnerei) 

IV  558. 

Einlegerücken  II  121. 

Einlegmesser  VI  73. 

Einlesen  X 477. 

Einlochbrenner  V 473. 
Einlösungsproben  VII  62. 

Einmachen  III  355. 

Einmaischen  I 744,  752. 
Einmalschmelzerei  III  27. 
Einuadelrad  X 763. 

Einnadelstuhl  X 731. 

Kinquellen  I 465. 

Einreiber  III  406. 

Kinreissgeräthe  V 648. 

Einsatzeisen  I 555. 

Einsatzhärten,  b.  Einsetzen  II 
741. 

Einsatzhärtung  III  43. 

Einsatzkrönel  VIII  469. 
Einschlage-Apparat  IV  625. 
Eiuscblagseide  VIII  136. 
Einschliesseu  X 730. 

Einschmelzen  IV  67. 

Einschnitt  III  281. 

Einschussschüssel  II  49. 

Einschwöden,  s.  Anschweden 
1 159. 
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Einsenkungspunkt  1 181. 
Einsetzen  i Eisenerzeugung) 
III  4K. 

Einsetzen  i Leder)  V 331. 
Einspaunvorrichtung(  Drehen  j 
11682,  ( Flachsspinnerei)  III 
535,  (Sägen)  VII  475. 
Einspitze  III  281. 
Einsprengen  (v.  Malz)  I 481. 
Einsprengen  (Zeugdrnck)  XI 
233. 

Einsprengprocess  (Jutespin- 
nerei)  IV  560. 
Einspntzcondensation  VII 
647,  662;  XI  417. 
Einspritzen,  s.  Netzen  VI 320. 
Einspritzhahne  IV  231. 
Einspülen  X 291. 

Einstauung  (Wiesenbau  iX  704. 
EiuKtreichleilen  III  393. 
Einstriehe  1 399. 

Eiusumpfen  (Holzimprägni- 
rung)  IV  395. 

Einsumpfeu  (Thonwaareufa- 
brication)  IX  261. 
Eintränkprobe  VII  66. 
Eintrag  (Bobbinnet)  I 668. 
Eintrag  (Weberei)  X 464. 
Eintrenkarbeit  IV  127. 
Einwalken  IX  673. 
Einweichproeess  (Jutespinne- 
rei) I\'  558. 

Einzahnrad  XI  87. 
Einziehmesser  X 461. 
Eisbehälter  (oberirdische)  II 
751. 

Eiscalorimeter  X 195. 

Eisen  I 384,  VIII  465,  456. 
Eisen  holzsaures  IV  391. 
Eisenalaun  I 76. 
Eisenamalgam  VII  233. 
Eisenapatit,  s.Z  wicselit  XI 526. 
Eisenarbeit  I 384. 
Eisenasbest,  s.  Ei^enamiauth 
III  56. 

Eisenbahnbetrieb  III  73 
Eisenbahnschienen  X 226. 
Eisenbahnsignnle  III  228. 
Eiscnbahnsysteme,  ausserge- 
wohnliche  III  70. 
EisenbahntelegraphenVIlI  796 
Eisenbahnwagen  III  112. 
Eisenbausystem  IX  738. 
Eisenbisulfür  II  767. 
Eisenblech  1 538,  567. 
Eisenbleche  nickelplattirte  VI 
347. 

Eisenblecheindeckung  II  495. 
Eisenblüthe,  s.  Aragonit  I 179. 
Eisenblumeu  II  765. 
Eisenbreuoer  V 479. 
Eisenbromid  II  766. 
Eisenbromur  II  766. 
Eisonbrube,  s.  Eisenbeize  III 
120,  IV  391. 

Eisenchamoisdruckartikel  XI 
257. 

Eisenchamoisfärbeartikel  XI 
252. 

Eisenchlorid  II  765. 


I Eisent-hlorür  II  765. 
Kisenchlorui -Quecksilberchlo- 
rid VII  237. 

Eisenchromat  II  763. 
EisencyanürcyBniil,  s.  Pelou- 
ze’s  (»rün  VI  684. 
Eisendoppelsalz  II  759. 
Eisendraht  II  649. 
Eisenepidot  III  279. 
Eisenfänger  IX  473. 
Eisenglanz  VII  428. 
Eiaenglimmer  VII  428. 
Eisenhydroxyd  II  761. 
Eisenhydroxyd  ul  II  756. 
Eiseiijodiir  II  766. 
Eisenkalkgranat  IV  150. 
Eisen  Kalkstein  IV  612. 
Eisenkies  VIII  82. 

Eisenkies  hexaedriseher,  s. 

Schwefelkies  VIII  108. 
Eisenkiesel  VII  215. 

Eisenkitt  IV  774. 
Eisenkobaltkies,  s.  Safiorit  VII 
507. 

Eiseukugeln  X 645. 
Eiseukugeln,  s.  Stahlkugeln 
VIII  413. 

Eisenlüster  V 666,  IX  444. 
Eisenmennige  II  761. 
Eisenocker  gelber,  s.  Gelbei- 
senerz III  734. 

Eisenöl  II  766. 

Eisenopal,  s.  Jaspopal  IV  544. 
Eisenoxyd  II  760,  IX  248. 
Eisenoxyd  schwarzes  II  764. 
Eiscnoxydacetat  II  763. 
Eisenoxydhydrat  II  761. 
Ei«enoxydoxydul  II  764. 
Eisenoxydoxydulhydrat  II  764. 
Eisenoxydoxydulsalzc  II  765. 
Eisenoxydsaccharat  II  764. 
Eisenoxydsalzc  II  762. 
Eisenoxydul  II  756. 
Eisenoxydulhydrat  II  756. 
Eisenoxyduloxyd  II  764. 
Eisenpecherz, ».  Stilpnosiderit 
VIII  659.  s.  Triplit  IX  633. 
Eisenplatinlegirung.  VI  757. 
Eisenprobirkunst  III  11. 
Eisenrahm  VII  128. 
Eisenresin  II  760. 
Eisenrhodauid  II  767. 
Eisenrhodnnür  766. 
Eisenrogenstein,  s.  Eiscnoolith 
III  135. 

Eisenrost  II  7C1. 

Eiseurost,  s.  Kost  VII  423. 
Kiseusnccharat  II  764. 
Eisensaure  II  765. 
Eisimsalmiak  II  766. 
Eisensanen  VI  329,  330. 
Eiseusehächte  I 388. 
Eisenschiffe  VII  604. 
Eisenschwamm  II  756. 
Eisenschwefelcyanid  II  767. 
Eisenschwefelcyanür  II  766. 
Eisenseife  VIII  188. 
E;sensesquichlorid  II  765. 
Eisensesquioxyd  II  760. 
Eisensesquisulfuret  II  767. 


Eisensinter,  s.  Pittizit  VI  737. 
Eisenspalt  werk,  s.  Schneide- 
walzen VII  776. 

Eisenspath,  s.  Spatheisenstein 
VIII  318. 

Eiscnspei«kob&U,s.SailoritYTI 

507. 

Eisenstahlerz  II  759. 
Kisensublimat  li  765. 
Kisensultid  II  767. 

Eisensulfit  II  762. 

KisensulBir  II  767. 
Eisensulfuret  II  7G7. 
Eisentbiat,  s.  Spencemetall 
Vm  348. 

Eiscuthoo,  s.  Wacke  X 156. 
Eisenthonerdegranat,  s.  Al- 
mandin I 111. 

Eisenvitriol  II  756. 
Eisenvitriol  rother,  s.  Botry- 
ogen  I 736. 

Eisenvitriolbeizen  XI  290. 
Eisenweinstein  X 645. 
Eisenzeit  X 672. 
Eisenziukspath  XI  339. 
Eisenzucker  II  764. 

Eisernes  Dach  II  473. 

Eisessig  III  308. 

Kisgla*  IV  39,  51. 

Eisgruben  II  749. 

Eishüttt-n  II  751, 

Eiskästen,  s.  Eis- Schranke  II 
753. 

Eiskelleraulagen  II  751. 
Eisklüfte  IV  381. 

Eispunkt,  s.  Gefrierpunkt  III 
731. 

Eisspath  VI  444,  s.  Sanidin 
VII  530. 

Eisstein,  s.  Krvolith  V 133. 
Eiweiß  I 78,  II  738,  UI  141. 
Ei  weisskitt  IV  771. 
Eiweisspapier,  s.  Albuminpa- 
pier I 84. 

Ejectoren  IV  514. 

Ejow,  s.  Gomuto  IV  149. 
Eklogit  I 111. 

Eklogit,  s.  OmphazitfelsVl422. 
Ektypographie  1 56, 641 , V 212. 
Elaeulitti,  s.  Nephelin  VI  318. 
Eläopten  VII  419. 

Elaeoptene  VI  391. 

Elaid inseife  VIII  173. 
Elaidinsäure  VI  416. 

Eloil  Vine  V 57. 

Klainsäure,  s.  Oelsäurc  VI  415. 
Elainseife  VII  564,  VIII  181. 
Elaldchyd,  8.  Paraldehyd  VI 
553. 

Klasticitah-grenze  III  143. 
Klasticitätsgrösse  III  143. 
Elastischer  Leim  V 372. 
Elaterit  I 213. 

Elbeufschwarz,  s.  Sedan- 
schwarz VIII  122. 
Electricitätsquellen  III  202 
Electricitätaträger,  s.  Electro- 
phor  III  256. 

Electrische  Kerze  V 573. 
Klectrische  Lampe  V 569. 
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Electrischer  Zünder  XI  -155. 
Electrisches  Mikroskop  VI  131. 
Electrisirmaschinen  III  172. 
Electroden  III  236,  681. 
Electrolyse  III  178. 

Electrolyt  III  236. 
Electrolyten  111  178. 
Electromagnet  III  246,  248,  V 
707. 

Electrometcr  III  171. 

Electro- Platt*  VI  354. 
Electroscope  III  173. 
Electrum  IV  120. 

Electrum,  s.  Silber  güldisches 

vm  269. 

Elektrische  Klepsyder  II  355. 
Elektrische  Minen  IX  527. 
Elektrische  Uhren  IX  786. 
Elektro  typ,  s.  Voltatyp  X 136. 
Eleme  VII  421. 
Elementar-Analyse  I 143. 
Elementargeometrio  V 33. 
Elementarmathematik  V 763. 
Elementarschraubenbewegung 
IX  40. 

Eleraentarwellen  V 536. 
Elementenpaare  IV  740. 
Elementstein  VI  423. 
Elevatoren  I 479,  IV  297,515. 
Elevatorwäsche  XI  408. 
Elfenbein  künstliches,  s.  El- 
feubeinsurrogate  III  261. 
Elfenbeinnüsse  III  259. 
EUagengerbsäurc  III  752. 
Ellipse  II  429,  431. 
Ellipsenlenker  IV  748. 
Eilipsograph,  IV  751. 
Elliptische  Räder  XI  44. 
Elms-Feuer  I 642. 

Elongation  VI  586. 

Elsen,  a.  Wermuth  X 695. 
Email  IV  6,  38. 

Email  d.  Zähne  XI  31. 

Email  weisses  IV  71. 
Emailbereitung  III  263. 
Emailfarben  IX  435. 
Emailprocess  VI  703. 
Emailschattenbilder,  s.  Litho- 
ponien  V 615. 

Emailzähne  XI  32. 

Exneraldin  IX  165. 

Emerylith,  s.  Marg&rit  V 750. 
Emission  V 524. 
Emissionsspectra  VIII  341. 
Emmer  II  632. 

Emodin  VII  363. 

Emnlsin  III  142. 

Emulsinen  VI  562. 
Emulsionsprocess  VI  696. 
Encrinitenltalk  IV  611. 
EudosirmaschiDe  II  114. 
Endosmomctcr  II  627. 
Endosmose  II  626. 

Endouillen  VIII  737. 

Eudpose  III  369. 

Endstnhl  I 685. 

Engelhardit,  s.  Zirkon  XI  356. 
Engelroth  II  761. 

Englisch  Leder,  s.  Satin  VII 
638. 


Englisch -Bitter  I 796.  797. 
Englische  Dachleiuwand  II 498 
Englische  Enftltühls  X 520. 
Englische  Loeomobile  V 622. 
Englische  Rundkulirstühle  X 
754. 

Englische  Schwefelsäure  VIII 
78. 

Englischer  Safran  VII  508. 
Englischer  Weisen  X 659. 
Englischer  Zirnmt  XI  313. 
Englisches  Alizarinöl  IX  716. 
Englisches  Dach  II  483. 
Englisches  Porzellan  IX  430. 
Englisches  Tunnel bausvstem 
IX  732. 

Englisches  Vitriolöl  VHI  78. 
Eugliscli-Gewürz,  s.  Nelken- 
pfeffer VI  317. 
Englisch-Leder  X 492,  745. 
Englischroth  I 431,  725,  II 
376,  761. 

Englischroth,  s.  Braunroth  I 
799. 

EDgoben  IX  435. 

Eugobiren  IX  323,  388. 
Enaaustiren  II  218. 
Enkaustische  Fliesen  IX  36G. 
Knie  vage  XI  181. 

Eustatit  I 240. 

Entcuschnabel  X 659. 
Kntfärbungspulver,  s.  Satz- 
pulver VII  539. 

Entfettung  IV  621 , (Zeug- 
druck) XI  284. 

Eutfuseluug  I 780. 

Entkletten  (Streiehgarnspin- 
nereij  VIII  698. 
Entkräuseln  IV  634. 
Eutladungsstrom  VI  779. 
Entlichtung  VI  699. 

Entölen  IV  634. 

Entsäurung  der  Essengase  VII 
283. 

Kntscliälen  I 632,  VIII  137. 
Ent  sch  wessen  I 630,  IV  621, 
VIEL  695. 

Entsilbem  I 591. 
Entwässerung  X 275. 
Entwickiungcaliber  III  53. 
Enzianwurzel,  s.  Gentiana- 
wurzel  III  738. 

Eosine  IX  180,  206. 
Eosinscharlach  IX  182. 
Epichlorhydrin  IV  104. 
Epichlorit  VI  600. 
Epicyclischer  Flaschenzug  IV 
273 

Epicyclrad  XI  61. 

Epsomsalz  V 694,  699. 
Erbsenstein  II  213,  IV  611, 
s.  Aragonit  I 179. 
Erbstollcn  I 387. 

Erdäpfel,  s.  Kartoffel  IV  679. 
Erdalkalien  I 91. 

Erdarbeiten  VIII  580. 
Erdaushebungsmascliinen  III 
282. 

Erdbeeräther  III  313. 


Erdbirne,  s.  Topimambur  IX 

. 612> 

Erde  cimolische,  s Cimolit  II 
361. 

Erde  englische  IX  633. 

Erde  weisse  IX  233,  235. 
Erdeichelu  s.  Erdnüsse III 287. 
Erdgalle,  s.  Tausendgülden- 
kraut VIII  778. 

Erdharz  gelbes,  s.  Bernstein  I 
431. 

Erdhaue  II T 281. 

Erdkobalt  V 11,  12. 

Erd  kobalt  rot  her,  s.  Kobalt- 
bliiihc  V 27. 

Erdkobalt  schwarzer,  s.  Ko- 
baltmanganerz  V 27. 
Erdleitung  I 649,  III  198. 
Erdmandelkaffee  IV  579. 
Erdmaunit  II  300. 

Erdmanu's  Schwimmer  VI  79. 
Erdölen  IX  329. 

Erdöl,  s.  Petroleum  VI  614. 
Erdorseillc*  III  582,  VI  443. 
Erdpech,  s.  Asphalt  1 211,  213. 
Erdwachs,  s.  Ozokerit  VI  460. 
Eremit,  s.  Monazit  VI  169. 
Ergänzungsfarbeu  III  361,  V 
518. 

Erglühen,  s.  Glühen  IV  98. 
Ergotin  VT  203. 

Ergotinin  VI  203. 
Erhärtungsprocess  (Gement)  II 
284. 

Krhitzungsbädcr  *.  Bäder  1 272 
Ericin,  s.  Pappelfarbstoff  VI 
545. 

Ericson-Torpedo  IX  540. 
Erinit  V 199. 

Erntemaschinen  V 304. 
Ersatzzähne,  s.  Zähne  künst- 
liche XI  32. 

Erstarrungspunkt  VII  720. 
Erucasäure  VI  416. 
Erweiterungsbohrer  1698, 703, 
IX  474. 

Erygluciu,  s.  Erythrit  III  289. 
Erythradanon  V 109. 

Erythrin  III  278,  584;  V 11, 
IX  183. 

Erythrin,  s.  Kobaltblüthe  V 27. 
Erythrin  bitter  III  584. 
Erythrinsäure  III  584. 
Erythritester  III  584. 
Erythrodextrin  VIII  404. 
Erythroglucin,  s.  Erythrit  III 
289. 

Erythromaunit.  s.  Erythrit  III 
289. 

Erythronium  s. Vanadium  X 49. 
Krythrophyll  I 533. 
Erythrorctin  VII  363. 
Erythroaine  IX  181,  206. 
Erythrozym  V 113. 
Erziehungsgarten(  Wein)X570. 
Erzmühlen  VII  94. 
Erzrösthaufen  V 157. 
Erzröstöfen  III  4. 

Erzstahl  III  41. 

Erzstampfe  VII  85. 
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Erz  walz  werk  VII  98. 

Eschel  V 28. 

Eschel,  8.  Sumpfeschel  VIII 
690. 

Eschweger  Seife  VIII  175. 
Eskimo  IX  711. 

Esmarkit,  8.  Datolit  II  591 
Esmeraldatahak  VIII  707. 
Esmeraldos  II  186. 
Espagnolette-Verschluss  III 
407. 

Espaniol  VIII  740. 

Espenholz,  8.  Aspenholz  I 211. 
Esse,  b.  Schornstein  VII  779. 
Easeoga.se,  8.  Hauch  VII  272, 
278. 

Essenz  bittere  I 797. 
Essenzen  VI  663. 
Easig-Araeiseusäure  IV  254. 
EsBigäther  III  311. 

Es -dg  bi  ld  er  III  289. 

Kssiggeist  IV  721. 
Essiggenerator  III  300. 
Essigkahmhaut  \ 616. 
Essigmutter  X 616. 
Essignaphta  III  311. 
Essigsäureäthyläther  III  311. 
EssigBäureamyläther  III  313. 
Essigsäureanhydrid  III  309. 
Essigaäurebutyläther  111  313. 
Essigsäurccetyläther  HI  313. 
Essigsäure-Keton  IV  721. 
Essigsäuremethyläther  III 313. 
Essigsäureoctyläther  III  313. 
Essigsäure- Phenol  VI  644. 
E«8ig8äure-Propargyläther  VI 

683,  VH  71. 

Essigsaurer  Kalk  II  226. 
F.ssigsaurcs  Ammonium  VIII 
513. 

Essigsaures  Bleioxyd  I 611. 
Essigsäure«  Calcium  11  226. 
Essigsaures  Eisen  II  760. 
Essigsaures  Eisenoxyd  II  763. 
Essigsaurcs  Eiseuoxydol  II 760 
Essigaaures  Indiumoxyd  IV 
501. 

Essigsaares  Manganoxydul  V 
730. 

Essigsaures  Morphin  VI  431. 
Essigsaures  Natrium  VI  290. 
Essigsaures  Rosauilin  IX  137. 
Essigsäure«  .Silber  VIII  266. 
Essigsaures  Strychnin VIII 648. 
Essigschwefelsäure  III  310,  s. 

Sulfoessigsäurc  VIII  687. 
Essigständer  III  298. 
Essigstich  X 616. 

Essonit  IV  450. 

Estrichplatte,  s.  Fliese  III 
596. 

Etageubrucbbau  I 394. 
Etagenöfen  IV  321,  VIII  85. 
Eucalyn  XI  365. 

Eucalyptus  V 744. 
Eucalyptuszucker,  s.  Mclitose 
VI  38. 

Euchlorglimraer  V 217. 
Euchloringas  II  325. 


Euchlormalachit  V 217. 
Euchroit  V 200. 

Eudiometer  V 668,  VI  83. 
Kugenglnnz  VII  4,  VIII  239. 
Eugenol  VI  316. 

Eugensäure  VT  316. 
Euglenenstärke.  s.  Paramylon 
VI  553 

Eukairit  VIII  207. 

Eukolit  III  315. 

Eulysin  V 102. 

Eulvtin,  s.  Kieselwismuth  IV 
737. 

Eumanit,  s.  Brookit  II  72. 
Euphotide,  s.  Gabbro  HI  664. 
Eupin  IV  708. 

Kupittonsäure,  s.  Pittakal  VI 
736,  IX  178. 

Eureka-Schälraaschine  VI  6. 
Eurit,  s.  Granulit  TV  264. 
Kuritporphyr  VII  7. 
Europäische  Amalgamation 
VIII  245. 

Europäische  Tabaksorten  VIII 
710. 

Eustilbit,  8.  Stilbit  VIII  559. 
Eusynchit,  s.  Decbenit  II  592. 
Euxauthiu  VH  195. 
Euxnnthinsäure  VII  195. 
Euxanthou  VH  195. 
Euceolith,  s.  Stilbit  VIII  559. 
Everninsäure  UI  585. 
Evernsäure  HI  585. 

Evolute  n 427. 

E volutenfläche  II  454. 
Evolvente  II  427. 
EvolventenverzahnuDgen  XI 
78. 

Evonymit,  8.  Dulcit  H 703, 
XI  374. 

Excavatoren  UI  282. 

Exceli’s  gepanzerter  Schacht- 
ofen VII  223. 

Excenter  V 224,  VI  772. 
Excenterbewegung  X535,  636. 
Excenterfurmen  X 523. 
Excenterstauge  VI  772. 
Exceuterstiihle  X 518. 
Exccntricität  II  432,  434. 
Exhaustoren  UI  109,  IV  519, 
V 448. 

Exosmose  II  626. 

Expansion,  s.  Ausdehnung  1 244 
II  567,  683. 

Expansionscurve  IV  489. 
Expansionseggen  V 293. 
Expansionsmaschine  11  580. 
Expansionsscheibe  VII  374. 
Exposition  VI  691. 
Exstirpator  V 291. 
Extincteure  V 643. 

Extractf  Streichgarnspinnerei) 
VIII  627,  629. 

Extracte  (Parfümerie)  VI  563. 
Extraction  III  341,  342. 
Extractionsmethode  VIII  245, 
254. 

Extractivstofft inten  IX  487. 
Extraströme  III  183. 
Extremthermometer  X 188. 


F. 


Fabian’»  Freifallapparat  IX 
469. 

Fabrikgold  IV  147. 

Fabriköle  VT  406. 
Fabrikspumpen  VII  122,  139. 
Fabrikwäsche  IV  620,  VII  566. 
Fagetten  IV  83. 

Fach  X 454. 

Fachbildung  X 535. 
Fachbogen  IV  437,  438. 
Fachen  IV  438. 

Fachsieb  IV  438. 

Fachtafel  IV  438. 

Fachwerk  U 86,  88. 
Fachwerkbau,  s.  Hiegelwand- 
bau  VH  371. 

Fachwerkbrücken  amerikani- 
sche n 104 

Fachwerksconstruction  II  475. 
Fackeln  V 507,  VUI  345. 
Fackeln  bengalische  III  475. 
Fagoucaliber  III  53. 
Fagondraht  II  643. 
Fagonhobel  IV  346. 

Fagoniren  (Leder)  V 343. 
Fagonrum  VII  442. 
Fagonsteine  basische  IX  231. 
Fagonstücke  Vn  391,  IX  354. 
Faconweine  X 603- 
Fadenfuhrer  I 669,  VIII  499, 
X 733. 

Fadenklemmvorrichtuug  X 
734. 

Fadenkreuz  X 456. 
Fadenkreuz,  s.  Rispe  VII  379. 
Fadenpendel  VI  585,  591. 
Fadenprobe  XI  425. 
Fadenregulator  X 750. 
Fadenwächter  X 500. 
Faecaldünger,  s.  Poudrette  VT 
15. 

Fächer  HI  465. 
Fächergewölbe  UI  787. 
Fächerofen  IV  320. 

Fähren  VH  633. 
Fällungsapparat  VIII  255. 
Fänger  IV  64. 

Färben  (Hutfabrication)  IV 
441. 

Färben  (Leder)  V 331. 

Färben  (Photographie)  VI  694. 
Färben  (Wein)  X 597. 
Färbeöfen  I 617. 
Färberblume,  s.  Färberginster 
III  350. 

Färberdistel,  s.  Färberscharte 
HI  350. 

Färberoth  XI  266. 
Färberreseda  X 453. 
Färberröthe,  s.  Krapp  V 109. 
Färbewaare  XI  181,  237,  288. 
Färbung  galvanische  III  687. 
Färbungen  auf  Tannin  XI  243. 
Fässer  i Wein)  X 684. 
Fässeramalgamation  VIÜ  245. 
Fäuste  I 555. 

Fäustel  I 334,  VUI  454. 
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Fahler*  V 164 
Fahlleder  V 337. 

Fahluner  Brillanten,  s.  Zinn- 
brillanten XI  350. 

Fahne  III  368. 

Fahnenhafer  IV  229. 
Fahrbahn  U 73,  76,  97,  107. 
Fahrbahnträger  II  97. 
Fahrgeschwindigkeit  III  75. 
Fahrkünste  I 410. 

Fahrlöcher  II  550 
Fakrmaschinen  IX  265. 
Fahrrad,  e.  Velociped  X 63. 
Fahrschacht  I 387. 
Fahrspritzen  V 632. 
Fahrtonne,  s.  Boije  I 724. 
Fahrung  I 409. 
Fairbairnkessel  II  541,  544. 
Fairnbairnkrahn  IV  307. 
Falkenvitriol  X 132. 

Falle  Vü  716. 
Fallfaugscheere  IX  472. 
Fallgewicht  II  529. 

Fallklotz,  s.  Bär  1 273. 
Fallscbeiben  VIII  801. 
Fallschirmraketcn  III  470. 
Falltbüren  I 4fV8. 

Fall  werk  I 567. 

Fallzirkel  XI  156. 

Falzbretter  I 307,  VII  777. 
Falzen  II  110. 

Falzhobel  I 685.  IV  343. 
Falzmaschiue  I 546,  547,  550, 
II  110. 

Falzverbindang  III  138. 
Falzverkleidung  IX  456. 
Falzzange  I 545. 

Falzziegel  IX  351,  359. 
Falzzudrückmascbine  I 550, 
552. 

Fangdämme  X 280. 

Fangdöse  IV  506. 
Fangedaumen  I 426. 
Fangelager  I 4*26. 
Fanginstrumente  IX  472. 
Fangkettenstuhl  X 767. 
Fangleinen  VIII  194. 
Fangmaschiue  X 740. 
Fangobren  IX  778. 
Fang-Perlwaare  X 757. 
Fangspitze  I 645. 
Fangvorrichtungen  I 407. 
Fangwaare  X 742,  756,  773. 
Faradayin  IV  708. 

Faradav’s  Pendel  VI  699. 
Farbe  III  348. 

Farbeapparat  II  148. 
Farbefleehten  VI  443. 

Farben  compleiuentäre  V 518. 
Farben  metallische  IX  435. 
Farben  unschmelzbare  IX  435. 
Farbendruck  V 212,  606. 
Farbenmass,  s.  Colorimeter  II 
379. 

Farbenpassirmaschine  XI 186. 
Farbenreibmaschinen  111  363, 
V 614,  VII  346 
Farbenringe  irisirende  VI 114. 
Farbenthermoskop  IX  227. 
Farbenzerstreuung  V 516. 


Farbextracte  III  342 
Farbkessel  XI  184. 

Färb  lacke  I 122. 

Farbmesser,  s.  Colorimeter  II 
379. 

Farbmuster  (Wirkwaare)  X 
740. 

Farbstein  III  363. 

Farbstichel  IV  159. 

Farbstoffe  IX  205 — 213. 
Farcot’sche  Hämmer  II  522. 
Farrenkrautwurzel,  s.  Filix- 
wurzel  III  484. 

Fasche  IH  404. 

Faschinen  X 263. 

Faschinen würste  X 263. 
Fasergyps  II  215,  IV  205. 
Faserkalk  IV  610,  a.  Aragonit 
I 179,  s.  Atlasspath  I 222. 
Faasait  I 240. 

Fassbinderei,  s.  Böttcherei  I 
677. 

Fassen  (Goldarbeiten)  IV  137. 
FaBBfabricatinn  I 689. 
Fassgährung  I 507. 
Fa8ageläger  I 505,  X 580. 
Fas9mine  IX  626. 

Fatisciren,  s.  Verwitterung  X 
124. 

Faulbruch  II  774,  775,  776. 
Faulen  (Thon)  IX  274. 
Faulgrube  VIII  138. 
Fausteisen  I 555. 

Faustkröse  I 688. 

Faustleier  I 723. 

Fayence  IX  393,  401. 
Fayenceglaauren  IX  409. 
Feculometer  VIII  414. 

Feder  (Eisenbahn)  III  93. 
Feder  (Holzverbindungeu)  IV 
408. 

Federbarometer  I 147. 
Kederbelaatnng  IH  86. 
Federerz,  s.  Heteromorphit 
IV  334. 

Federgold  IV  133. 
Federhängung  IH  93,  94. 
Federharz  fossiles  I 213. 
Federhaus  UI  372. 

Federhobel  IV  409. 
Federhubventil  VH  166. 
Federlampe  V 251. 
Federmanier  V 605. 
Federmanometer  V 747. 
Federmesser  VI  73. 
Federnwiuder  HI  375. 
Federprobirmaschinen  HI  387. 
Federrouleau  VII  433. 
Feder8cblagstuhl  X 533,  536. 
Federstahl  VIH  436. 
Federstichel  IV  159. 
Federatift  HI  372,  IX  755. 

| Federstoek  X 733. 

Feder  wage  III  86. 

Federwelle  111  372,  IX  755. 
Federzirkel  VI  92. 

Feigbohne,  s.  Lupine  V 086. 
Feigenkaffce  IV  579. 

Feigen  wachs  X 152. 
Feilenfabrication  III  395. 


Feilhaumaschinen  IU389,  398. 
Feilkloben  VIII  31. 
Feilmaschine  IV  352 
Feinblau  IX  146. 

Feinbrennen  VIII  244. 

Feine  VI  180. 

Feinen  UI  23,  35. 

Feinfeuer  III  23. 

Feiugut  IX  428. 

Feinfcarde  1 334,  IV  563. 
Feinkorneiaeu  II  773. 
Feinprobe  VH  68. 

Feinsalz  VI  305. 

Feiuschlagen  IV  146. 
Feinachleifen  VII  686. 
Feinspindclbank  I 345. 
Feinspinnen  (Baumwollspin- 
nerei) I 351,  (Flachsspin- 
nerei) III  552-  557,  (Jute- 
spinnerei)  IV  568,  (Karora- 
arnspinuerei)  IV  635,  (Sei- 
e)  Vin  149,  (Streichgarn- 
spinnerei) Vili  621. 
Feiuwalzen  X 220. 
Feldbacksteine  IX  350. 
Feldbussole  II  390,  VI  55. 
Feldgarbe,  s.  Schafgsrben- 
kraut  VH  664. 

Feldiereisen  XI  192. 
Feldkümrael,  s.  Quendel  VH 
246. 

Feldmesser-Compass  II  390. 
Feldöfen  IX  327. 
Feldschmieden  VH  727. 
Feldspath  IX  247. 

Feldspath,  s.  Orthoklas  VI 444. 
Feldspath  glasiger,  s.  Sanidin 
VH  530. 

Feldspathbasalte  I 302. 
Feldspath-Porzellan  IX  420. 
Feldstecher  HI  419. 
Feldsteinporphyr  VII  7. 
Ftddzirkel  VI  57. 

Felgen  HI  640,  046. 
Felgpflüge  V 295. 

Fel larten  V 328. 

Felpel  IV  442,  X 484,  486. 
Felsitporphyr  VH  7. 
Feltrireisen  Vin  179. 
Feminell  VII  507. 
Fenchelholz,  8.  Sassafrasholz 
VH  538. 

Fensterbeachläge  UI  406. 
Fensterblei  IV  43. 
Fensterflügel  ni  404. 
Fensterglas  IV  6,  28. 
Fcustcrglasmalerei  IV  71. 
Fensterläden  UI  406. 
Kensterleibung  HI  404. 
Fensterschnapper  III  407. 
Fensterspreize  IH  407,  s. 

Sturmhakeu  VIII  655. 
Feustersprossenhobel  IV  346. 
Feusterstock  IH  404. 
Fensterverschlüsse  HI  406. 
Ferberit  X 788. 

Ferment irstubeu  VHI  738. 
Feruambukholz  I 798,  VII  429. 
Fernrohr  astronomisches  HI 
412. 
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Fernrohr  holländisches  IH  417. 
Fernrohr  terrestrisches  III 4 1 6. 
Fernrohrdiopter  VI  48. 
Ferntöuer,  s.  Telephon  IX  1. 
Feronia-Gummi  IV  187. 
Ferrabee’s  Pelzapparat  VIII 
611. 

Ferriacetat  II  763. 

Ferricum  II  756. 
Ferridcyansilber  VIII  270. 
Ferridcyanzink  XI  330. 
Ferridoxyd  II  700. 
Ferrinitrat  II  762. 
Ferriphosphat  U 763. 
Ferriaulfat  II  702. 
Ferroacetat  II  760. 
Ferrocarbonat  II  750. 
Ferrocyaukupfer  II  307. 
Ferrocyanwassorstoffsaures 
Strychnin  VIII  648. 
Ferrocyanziuk  XI  330. 
Ferromangau  II  769,  Vr  739. 
Ferronitrat  II  759. 
Ferrooxalat  U 760. 
Ferrophosphat  II  759. 
Ferrosilicid  VIII  273. 
Ferrosulfat  II  756. 

Ferrosurn  II  756. 

Ferroux’  Bohrmaschine  IX  724 
Fertigcaliber  III  53. 
Festigkeit  III  143. 
Festonnirapparat  VIII  302. 
Festonstich  VIII  496. 
Festungsverbnnd  VIII  474. 
Fettgerberei  V 327,  348. 
Fettgrau  VIII  179. 
Fettkochen  XI  425. 

Fettsäure,  8.  Sebacinsäure  VIII 

121. 

Fettschweiss  IV  620. 
Fettstein,  s.  Nephelin  VI  318 
Feuchtigkeit  absolute  und  re- 
lative X 64. 

Feuchtigkeitsprobe  VII  65. 
Feuer  chinesisches  III  465. 
Feuer  flüssiges,  s.  Fenian- 
Feuer  III  403. 

Feueranzünder,  s.  Allumettes 
landaises  I 110,  8.  Zünd- 
kuchen XI  460. 
Feuerbrücke  II  536,  III  28. 
Feuerbüchseu  III  440,  VII  642. 
Feuergcachrüuke  II  534. 
Feuerkanäle  11  536,  549. 
Fenerlauge  IV  586,  VIII  161. 
Feuerlose  Tramway-Locomo* 
tive  IX  556. 
Feuerlöschiuittel  V 629. 
Feuerluft,  s.  Sauerstoff  VII 540. 
Feuermelder  automatischer  X 
190. 

Feuern  VII  686. 

Feueropal  VI  423. 

Feuerräder  III  467. 
Feuerraum  IV  317. 
Feuerrohren  VII  643. 
Feuerrohrkessel  II  544. 
Feuerscheibe  VII  686. 
Feuerschwamm , s.  Glimm- 
schwamm IV  96. 


Feuerechwindung  IX  245. 
Feuersetzen  I 385. 
Feuersicherheits  - Stärke  III 
576. 

Feuerspritzen  V 642. 
Feuerstarr  I 683. 

Feuerstein  VII  215,  VIH  277. 
Feueret  einpapier  VI  534. 
Feuertelegraph  V 628,  VIII 
^ 802. 

Feuervergoldung  X 104. 
Keuerversilherung  X 120. 
Feuerwerkssätze  III  472. 
Feuerzüge  II  536. 

Fez,  s.  Türkische  Kappen  IX 
714. 

Fiaschetti  X 585. 

Fiaschi  X 585. 

Fibrin  I 660. 

Fibrine  III  140. 

Fibroin  VIII  127. 

Fibrose  II  269. 

Ficelleur  X 612. 
Fichtenuadel-Extract  X 215. 
Fichteusamenöl  VI  412. 
Fichtenzucker,  s.  PinitVI  731. 
Fieberkraut  VIII  778. 
Field-Kessel  II  544. 
Figureuguss,  s.  Kunstguss  V 

14& 

Figurirfahnen  VI  50. 

Fiianda  VIII  132. 

Filette  II  123. 

Filetwaare  X 747. 
Filigrau-Artikel  IV  49. 
Filiren  VIII  133. 
Filixgerbsäure  ITI  484. 

Fi I ixöl  HI  484. 

Filixsäure  III  484. 

Killet  I 332 
Filter  X 423. 

Filterkammern  VII  49. 
Filterpressen  V 400,  VII  49, 
XI  402. 

Filterrahmen  VH  49. 
Filtration  (Wasser)  X 421, 
(Zuckerfabricatiou)  XI  406 
und  XI  409. 

Filtrirpapier  III  485. 

Filz  IV  435. 

Filzen  III  490. 

Filzen  (Hutfabrication)IV  439. 
Filzkern  IV  439. 
Filzmaschinen  IV  446 
Filzmühle  IX  666. 

Filzplatte  IV  439. 

Filztuch  IV  439. 

Fimmels  I 384. 

Fimmenit  IX  514. 

Fmk‘s  Injector  IV  510. 

Fink’s  Reguliruiigsturbine  X 
374. 

Finne  IV  237,  732. 
Finuliammer  I 555. 
Finnisch-Maschine  I 177. 

Fin»  bois  X 620. 

Fiole,  s.  Phiole  VI  647. 
Fiorit  VIII  277. 
Fire-Annihilator  V 630. 
Firmameutstein  VI  423. 


I Firmeisen  1 252. 

! Firngeschmack  X 558. 
i Firnisskette  IV  7<»6. 

| Firnisssteine  I 432. 

' FirnisBtomback  I 540. 
i First  II  463,  IX  719. 
Firstenbau  I 388,  IX  736. 
Firstengewölbe  I 389. 
Firsteukasten  I 389,  398. 
Firste  ukasten  bau  1 389. 
Firstenstirn  I 389. 

Kirsten  treppen  I 389. 
Firatstollen  IX  731. 
Firetziegel  IX  358. 

Fischauge  VI  445,  s.  Mond- 
stein VI  170. 

Fischband  I 287. 

Fisch  bauch  träger  II  89. 
Fischbeiureissen  III  505. 
Fiscbguauo  IV  173. 
Fischköruer,  s.  Kockeiskörner 

V 30. 

Fischleim,  s.  Hausenblase  IV 
263. 

Fiscbotterhaar  IV  435. 
Fischsehwanzbrenner  V 474. 
Fischthrau  IX  453. 
Fischtorpedo  IX  534. 
Fischträger  II  90. 

Kisetholz.  s.  Fustikholz  III 663. 
Fisetin  UI  663. 

Fisher' s Stampfwerk  VH  86. 
Fittigziegel  IX  359. 
Fitzbiinde  H 112. 

Fitze,  s.  Wiedel  X 699. 
Fitzgerald's  Bathometer  IX 
480. 

Fixbleichc  I 623. 

Fixirsalz  VTÜ  76. 

Fixirung  VI  693. 
Fixiruugsarten  (Zeugdruck) 
XI  181. 

Fixsterne  HI  466. 
Flachbronner  V 267. 
Flachbrunnenwasser  X 411. 
Klachcaliber  IH  53. 
Flacbdr&htseile  H 667. 
Flacheisen  VIH  479,  X 223, 
XI  192. 

Flachciseu  aufgeworfene  1 235. 
Flachgravirung  IV  159. 
Flachmüllerei  VI  26. 
Flachringmaschine  V 567. 
Flachs  III  763. 

Flachschienen  UI  62. 
Flachsöl,  s.  Leindotteröl  V 378, 

VI  404.  410 
Flachstichel  IV  158. 
Flachstickerei  VIH  496. 
Flachwender  V 289. 
Flachziegel  IX  358. 
Fladerzeichnung  n 173. 
Fläche  VIH  456,  470. 
Flächenbestimmung  VI  62. 
Flächeuroaasse  V 690. 
Flächennivellirung  VI  70. 
Flammen  bengalische  III  466, 

474. 

Flammcnspectrum  VIH  338. 
Flammfeuers&tze  HI  472. 
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Fl&mmirung,  s.  Chine  II  309. 
Flammöfen  VI  385. 
Flammöfen  (Eisengiesserei) 
III  123. 

Flammöfen  (Kupfer)  V 167, 
175. 

Flammöfen  (Thonwaarenfa- 
brication  IX  285. 
Flammofen  (Antimon)  I 165, 
166. 

Flammofen  (Natrium)  VI  256 
Flammofenprocess  (engli- 
scher) I 576. 
Flammrohrkessel  II  541. 
Flanell  IX  712,  X 492. 
Flankenspielraum  XI  41. 
Flantschenröbren  VII  385.388. 
Flantscheuverbindung  VII 403 
Flanschen  XI  177. 

Flaschen  IV  267. 
Flaschenbebandlung  X 593. 
Flaschenguss  M 792. 
Flaschenkeller  X 586. 
Flaschenlack  IV  769. 
Flaschenlampe  V 249. 
Flaschenschraubstöcke  VIII 28 
Flaschenweine  X 561. 
Flaschenwinde  IV  275. 
Flaschenzüge  IV  269 — 273. 
Flasergneis  IV  110. 
Flatterruss,  s.  Ritas  VII  444. 
Flaumenfedern  III  368. 

Flaus  X 492. 

Fl&vanilin  IX  203. 

Flavean Wasserstoff,  s.  Sulfo* 
xaleuid  VUI  688. 

Flavenol  IX  2t >4. 
Flavequisetin  VII  568. 

Flavin  VII  250. 

Flavindin  IV  538. 
Flavinschwefelsäurc,  s.  Sul- 
foflavinsäure  VIII  687. 
Flavolin  IX  204. 
Flavopurpurin  VII  193. 
Flechte  isländische  VI  171. 
Flechtensäure,  s.  Fumarsäure 
III  656. 

Flechtenstärke,  s.  Lichenin  V 
511. 

Flechtrohr  VII  421. 
Flechtzäune  X 263. 
Fleckkugeln  III  590. 
Fleckechiefer  IX  238. 
Fleckseifen  VIII  188. 
Fledermaus  V 474. 
Fleischpxtracte  III  693. 
Fleischfayon  (Leder)  V 343. 
Fleischfarbe,  s.  Nelkenfarbe 
VI  317. 

Fleiscbgallcrten  III  593. 
Fleiscbguano  IV  174. 
Fleischmilchiäure  VI  149. 
FleischschneidematrhinenXI  3 
Fleischwagen  III  118. 
Flei8cbwaTzwerk  XI  3 
Fleischzwiehack  m 354. 
Fleischzucker,  s.  Ioosit  VI 521. 
Flickkupfer,  s.  Holl kupfer  VII 
416. 

Flieder,  s.  Hollunder  IV  358. 


Fliege  III  441. 

Fliegelgläser  IV  58. 

Fliegen  spanische,  s.  Cantha- 
rideu  II  246. 

Flicgengift,  s.  Arsen  I 193. 
Fliegenholz,  s.  Quassia  VII 216. 
Fliegenstein  I 193,  195. 
Fliehkraft,  s.  Centrifugalkraft 
II  290. 

Fliessen  IX  363. 

Flimrnerglas  IV  51. 

Flins  III  441. 

Flinte  III  441. 

Flintenschrnt  VIII  48. 
Flintglas  IV  6,  35,  36. 
Flintkalk  IV  610. 
Flintshiresteine,  s.  Dinassteine 
II  631,  IX  374. 

Flintstone  VIII  277. 

Flinz,  8.  Pflinz  VI  640,  s. 

Spatheisenstein  VIII  318. 
Flirr,  s.  Spatbeisenstein  VIII 
318. 

Flockseide  VUI  129. 

Floss,  s.  Fluorit  HI  606. 
Flötzhund  I 403. 

Flor  X 484. 

Florentiner  Lack  H 257. 
Floretseide  VUI  128. 
Floretspinnerei  VIII  138. 
Flortheilappnrate  VIII  614. 
Flossen  III  11. 

Flowerv-Pecco  IX  43 
Fluavil  IV  194. 

Fluavile  I 77. 

Fluchtstäbe  VI  50. 

Flügel  X 455. 

Flügulbremsen  II  13. 
Flügelmauern  II  78. 

Flügelort  I 387. 

Flügelrad  VTI  179. 
Flügelstange,  s.  Pleuelstange 
VI  769. 

Flügelventilatoren  X 81. 
FlÖgelwolf  VIII  600. 

Flüsse  VII  65. 

Flüsse  farbige  IX  437. 
Flüssiger  Leim  V 373. 
Flüssigkeitsmanometer  V 746. 
Flugdach  II  463. 

Fluggestübe,  s.  Hüttenrauch 
IV  430. 

Flugmaschinen  V 681. 
Flugstaub,  9.  Hüttenrauch  IV 
430. 

Flugstaubkammer  VUI  87. 
Fluoraluminium  I 125. 
Fluorammonium  ViU  511. 
Fluoranthen  IX  113. 
Fluorcalciuin  II  212. 

Fluoren  IX  97. 

Fluorescein  VI  718,  IX  179. 
Fluoresceingelb  IX  209. 
Fluorescenz  V 620. 
Fluorkalium  IV  605. 
Fluorkiesel  HI  605. 
Fluormagnesium  V 703. 
Fluornatrium  VI  291. 
Fluorsilber  VIII  263. 
Fluorsilicate  IX  504. 


Fluorsilicium  HI  605,  VUI  284. 
Fluorstannatc  IX  50-1. 
Fluorstrontium  VIU  644. 
Fluortantalate  VUI  761. 
Fluorthorium  IX  451. 
Fluortitauate  IX  504. 
Fluortitanwasserstoff  IX  504, 
Fluorwasserstoffsäure  IU  602. 
Flurblech  VII  606. 

Flurziegel  ni  596,  IX  364. 
Fluss,  s.  Fluorit  III  606. 
Flussbildung  VIII  168. 
Fluss-Canahsirung  X 272. 
Flusseisen  II  777. 

Flussmittel  II  213,  IV  71. 
Flussregulirung  X 262. 
Flusssaure  HI  602. 
Fluss8cbiilbau  VII  629. 
Flu8H8pat.il,  s.  Fluorit  IH  606. 
Flussstahl  H 778,  HI  41,  VIU 
435. 

Flusswasser  X 418. 

Flyer  I 345—351. 
Föhrensamenöl  VI  412. 
Förderblech  X 139. 
Fördergestelle  I 406,  407. 
Förderscbacht  1 387. 
Förderung  I 402—408. 
Förderung  (Tunnelbau)  1X728. 
Förderwagen  Vin  201. 

Folien  I 541. 

Folienbeleguug  IV  84. 
Fongirmaschine  II  166,  169. 
Fontaine’s  Turbine  X 366. 
Fontur  X 731. 
Forellenschiefer  IV  154. 
Form  (Giesserei)  III  796. 
Formarbeit  (Ziegel)  IX  299. 
Format  II  136. 

Formen  (Eisenerzeugung)  HI 
8,  17. 

Formen  (Eisengiesserei)UI123, 
124. 

Formen  (Glas)  IV  23. 
Formen(Hutfabrication)  IV440 
Formkästen  VH  386. 
Formlehm  III  797. 
Formonetin  VI  423. 
Formosacampher  II  236. 
Formose  XI  373. 
Formschneidekuust  VI  156. 
Formstechermesser  XI  192. 
Formsteine  IX  353. 
Forroylchlond,  s.  Chloroform 
II  330. 

Formyljodid  U 332. 

Formyl säure,  s.  Ameisensäure 
I 127. 

Forstbenutzung  III  612. 
Forstschutz  III  612. 
Forsttechnologie  III  613. 
Fortpflanzungsgeschwindig- 
keit III  174. 

Fort8chaufelungsöfen  I 580. 
Foulard  X 492. 
Fourneyron-Turbine  X 348. 
Fournirhölzer  \H  777. 
Fournirholz  I 307. 
Fournirsägegatter  VII  471, 
481. 
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Fournirschneidemaschine  IV 
353. 

Fournirte  Fussböden  III  663. 
Frachtdampfer  VII  634. 
Frachtenmagaziue  III  68. 
Frachtschiffe  VII  633. 
Frachttonne  VII  627. 

Fradeln  IV  192. 

Fräsen  III  619,  X 682. 

Fräsen  von  Schrauben  VIII 25. 
Fräswalze  V 1. 

Fraiser  III  619,  X 682. 
Francis-Turbine  X 360. 
Francois  Koksofen  V 77. 
Frangulin  IV  131. 
Frangulinsäure  V 131. 
Frankfurterschwarz, s.  Drusen- 
schwarz II  702. 

Franklinit  XI  120. 

Fransen  VII  12. 

Frauzbände  II  123. 

Franz branntwein  I 740,  X 620. 

s.  Cognac  II  373. 
Franzgold  IV  147. 
Französische  Beeren  III  733. 
Französische  FussspitzeX  762. 
Französische  Pfeifen  VIII  747. 
Französische  Kostmethode  X 
13. 

Französische  Rosinen  VII  421. 
Französische  ttundkulirstühle 
X 748,  751,  753. 
Französische  Tabake  VIII  711. 
Französischer  Honig  IV  420. 
Französischer  Renaissancestyl 
VU1  665. 

Französischer  Safran  VII  507. 
Französischer  Terpentin  IX  25. 
Französisches  Frittenporzel- 
lan IX  433. 

Französisches  Scammonium 
VII  559. 

Französisches  Schlagwerk  IX 
783. 

Französisches  Schloss  VII  700. 
Französisches  Terpentinöl  IX 
27. 

Französischgelb  IX  172. 
Franzoeenholz,  s.  Gaajacholz 
IV  169. 

Frappiren  X 607. 

Fraueneis  II  215. 

Frauenglas,  s.  Kaliglimmer 
IV  582. 

Fraxetin  III  626. 

Fraxinin  XI  374,  s.  MannitV 
745. 

Fregattschiff  VII  628. 
Freiesiebenit  VIII  240. 
Freifallapparate  IX  468. 
Freifallbohrmasrhine  I 698. 
Freitreppen  VIII  556. 
Frescomalerei  X 227. 

Friction  III  630. 
Frictionha8pel  IV  282. 
Frictionskupplung  V 222. 
Frictionsrader,  s.  Reibungs- 
räder  VII  353. 
Frictioussätze  III  339. 
Friedmauu’s  Ejector  IV  515. 


I Fricdmann’s  Injector  IV  512. 
i Fries  IX  456,  713,  X 492. 
Fries,  s.  Klaus  III  580. 
Kriesboden  III  661. 
Frimmstahl  VIII  435. 

Frischen  III  22,  446. 
Frischfeuer  III  24. 

Frisch!  II  45. 

Frischprocess  III  2. 
Frisclistahl  II  776,  VIII  435. 
Frischstücke  VIII  241. 

Frisiren  III  372. 

Fritte  III  264. 

Frittefarben  IX  435. 
Frittenporzellan  IX  433. 
Fröhlich’»  Bohrmaschine  IX 
724. 

Frontziegel  IX  351. 
Froschpeterlein,  s.  Wasserfen- 
chel X 292. 

Frostklüfte  IV  381,  382. 
Frostmisehuug,  s.  Kältemi- 
schung TV  670. 

Frottirstoff,  s.ßadchandtücher 
I 271,  X 488. 

Frottirstr-ckelV  636,  Vffl  152. 
Fruchtbranntwein,  8.  Ratatia 
VII  270. 

Fruchtessenzen  VI  567. 
Fruchtgummi  V11J  404. 
Fruchtschiefer,  s.  Fleckschie- 
fer IH  591,  IX  238. 
Fruchtzucker  XI  361. 

Fachs  II  537. 

Fuchsbrücke  III  28. 

Fuchsin  IX  161. 

Fuchsin  IX  135,  141,  205. 
Fuchsinviolett  IX  141. 
Fuchsschwanz  VII  464. 
Fuchsweizen  X 659. 

Fuderl  VI  304. 

Fügebank  I 680,  IV  344. 
Fügebock  IV  348. 

Fügeeisen  IV  42. 

Füllhebel  VI  103. 
Füllmaschinen  XI  5. 

Füllmasse  XI  423,  433. 
Füllöfen  IV  321. 

Füllstoffe  VI  502,  506. 

Füllung  HI  9. 

Füllung  genutbete  IV  409. 
Fünfkamm  IX  713. 

Fugbank  I 680,  IV  344. 
Fuhrmannswinde  IV  276. 
Fulgur&tor  VlH  338. 
Fulmanitin  I 385. 

F u Imin  II  271. 

Fulminate  III  339. 

Fuliuinose  n 270. 
Fulminsäure,  s.  Knallsäure  IV 
789. 

Fulmin8aurc9  Quecksilberoxyd 
VH  240. 

Fulinmursüure  H 460. 
Fundament  U 138. 
Fundamentalabstand  I 182. 
Fundamentschraube  Vn  793. 
Fuudirung  (Dampfhammer)  II ! 
532. 

Fundirungen  X 281. 


Fungin,  s.  Cellulose  U 269, 
273. 

Funkeufeuersätze  UI  472. 
Funkeninductoren  DI  185. 
Funken spectrum  VIII  338. 
Furcheubewässeruug  X 704. 
Furfuramid  IH  658,  IV  452. 
Furienfackeln  IH  475. 
Fuscosclerotinsäure  VI  203. 
Fussarbeit,  s.  Getretene  Arbeit 
IH  775. 

Fussband  I 285, 

Fussbüge  I 285. 
Fusshodeubelegplattcu  IX  363. 
Kassbudeubretter  VU  777. 

I Fussbodenwicbse  X 698. 
Fusscurve  XI  41. 

Fusslager  V 235. 

Fussuägel  X 460. 

Fusspfund  I 188. 

Fussaalz  VIII  471. 
Fussteppiche  IX  15. 
Fussriegel  IX  358. 

Fustik  alters.  Gelbholz III  735. 
Fustin  UI  663. 

Futter  U 679,  680. 
Futtcrmailleuse  X 751. 
Flittermauern  VIII  654. 
Futterstücke  IX  456. 
Fntterverkleidung  IX  456. 
Futterwaare  X 751. 


o. 

Gabanholz  s.  Cambaholz  II 235. 
Gabbro  I 240. 

Gabel  IV  23,  IX  657. 

( iabelband  I 287. 

Gabelfeilen  III  394. 
Gabel-Gerste  III  754. 
Gabelhängelager  V 234. 
Gabelkluft  VII  62. 
Gabelinaschine  IX  266. 
Gabeln  VI  72. 

Gabelsteuerung  111  105,  106. 
Gadoliuit  11  300. 
Gadoliniterde  XI  18. 
Gadoliniumoxyd  XI  19. 
Gährbottiche  I 502. 

Gähren  (Bleichen)  I 623. 
Gährkeller  X 584. 

G ährspund  X 587. 

Gäh rungsbuttersäure  II  180. 
Gährungserreger,  s.  Fermente 
III  407. 

Gährung8mcthoden  VII  452. 
Gährungsmilchsäure  VI  149. 
Gährungsmittel,  s.  Fermente 
III  4Ö7. 

Gährungs-Schablone  VII  562. 
Gänsefu»s  III  465. 

Gänze  III  II 
Gärbhobel  IV  346. 

Gast  I 462. 

Gagat,  s.  Bernstein  schwarzer 
I 434. 

Gahnit  I 124. 

Gaidinsäure  IV  467. 

Gaisar  VIII  277. 
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Gaize  IX  375. 

Galactinsäure  VI  151. 
Galactosc  VI  151,  XI  363. 
Galambutter  1 305. 
Galangawurzel,  8.  Galgantwur- 
zel III  670. 

Galcerenofen  VII  221. 
Galenoide,  b.  Glanze  IV  3. 
Galette  VIII  124. 

Galilei’sches  Fernrohr  III  417. 
Galipot  III  482. 

Galitzenstein  blauer  V 194. 
Galitzenstein  weisser  XI  326. 
Galizinit,  s.  Goslarit  IV  149. 
Galläpfel-BlauholztinteIX  487 
Galläpfelsäure  III  760. 
Galläpleltinte  IX  486. 

Gallein  IX  183,  213. 
Gallenaaparagin,  s.  TaurinVIII 
777. 

Gallengrün  III  672. 
Gallenroth  UI  672. 
Gallenseife  VIII  188. 
Gallertkörper,  8.  Pectinkörper 
VI  580. 

Gallin  IX  184. 

Gallirbrett  X 476. 

Galliren  I 373. 

Gallirung  X 476. 

Gallisiren  X 598. 

Gail«  cvanin,  s.  Solidviolett 
VIII  300. 

Gallol  IX  184. 
Galloway-Kessel  II  544. 
Gallus,  b.  Gallen  III  673. 
Gallus  indischer,  s.  Bablah  1 267 
Gallusgerbsaure  III  750,  751. 
Gallussäure  III  750,  751. 
Gallussäureamid,  8.  Gailamid 
III  671. 

Gallustinten  IX  485. 

Galmei,  s.  Gadinia  II  188. 
Galmei,  s.  Hemimorphit  IV  331 . 
Galmei  edler  XI  320,  339. 
ßalmit  XI  320. 

Galvanische  Elemente  III  177. 
Galvanische  Kette  III  177. 
GalvanischeSäule,s.  Zamboni,s 
Säule  XI  151. 

Galvanische  Versilberung  VIII 
268. 

Galvanismus  III  175. 
Galvanochromie  687 
Galvanographie  III  686. 
Galvanometer  III  683. 
Galvauüphor  III  480. 
Galvanoplastik  VIII  47. 
Galvanoskop  III  206,  683. 
Galvanostegie  III  684 
Gambogiasaure  IV  204. 
Gangspill  1 155,  157,  IV  288. 
Gangstöcke  VIII  560. 
Ganister  IX  375 
Gans,  s.  Barren  I 296. 

Ganz,  s.  Barren  I 298. 
Ganzlederbände  II  122. 
Ganzleinenbäude  II  122. 
Gunzzeugbcreitung  VI  500. 
GanzzeughollanderVI  491, 501 . 
Garancc  V 109. 


Garanceux.  V 1 15. 

Garaucin  V 115, 
Garaufbrechen  III  26. 

6flrKp  TTT  IQ 

Garbenschiefer  ni  591, 1X238 
Garde  monsseux  X 613. 
Gardinengrund  VIII  374. 
Garfrischen  III  22. 

Gargang  III  10,  25. 

Gargel  I 688. 

I Gargel  kämm  I 688. 
Gargouletten  IX  393. 

Garnerd  (Nickel)  VI  331. 
Garkupfer  V 170. 

Garlauge  I 66. 

Garmachen  V 169. 

Garn  gezwirntes,  s.  Zwirn  XI 
527. 

Garubaum  I 669,  X 460. 
Garndrehungsmesser  VIII  355. 
Garndynamometer  VIII  356 
Garnhaspel,  s.  Haspel  IV  257. 
Gamierit  VI  326. 

Garnituren,  s.  Karden  IV  665. 
Garnnummer  VIII  355 
Garn  presse  VII  32. 

Garntafel,  s.  Bombykometer  1 1 
726. 

Garnwagen  VIH  355,  X 208. 
Garnwascbmaschine  X 236. 
Garnweife,  s.  Haspel  IV  257. 
Garnwinde  IV  260. 

Garproben  V 170. 

Garschaum,  s.  Eisenschaum 
III  136. 

Garschlacke  III  26. 

Garstein  VI  33!. 

Gartenmesser  VI  73. 
Gartonsäge  VII  465. 
Gartenscnarlach  VH  514. 
Gartenschere  VII  592. 

Gas  comprimirtes  V 504. 

Gas  ölbildeudes  V 57. 

Gas  ölbildendes,  s.  Elavlgas 
lU  168. 

Gasliallous  IV  697. 

| Gasbatterie  VI  779. 
Gasbehälter,  s.  Gasometer  Hl 
706. 

Gasbleiche  VI  496. 
Gasbrennerlampen,  s.  Dampf- 
lampen U 553. 

Gasbüretten  VI  83 
Gaschen  V 343. 

Gaselement  VI  779. 
Gaserzeuger  in  692. 
Gaserzeugung  V 428. 
Gasexhaustoren  IV  519. 
Gasfangc  111  16. 
Gasfeuerungen  II  537,  V 438. 
Gasheizung  V 480,  483. 
Gaskammer  III  695. 

Gaskohlen  VIII  466. 
Gaskraftmaschine  ni  “01. 
Gasleitung  V 466. 
Gaslöthkolben  V 656. 

Gasloth lampe  V 659. 
Gaslöthrohr  V 661. 

Gasmesser,  s.  Gasuhren  III 709. 
Gasmessgefässe  VI  80. 


Gasmutfelöfeu  IX  449. 

Gasöfen  HI  694,  IV  13,  322, 

V 484,  VI  386,  IX  289. 
Gasoline,  s.  Petroleume  senz 

VI  626. 

Gasometer  III 709,  V 460,  VI 81. 
Gasprüfer  V 489,  490. 
Gasreiniger  V 456—458. 
Gasrein igungsapparut  V 453. 
Gasrohrgewinde  VH  789,  VM 
16. 

Gasröstöfen  I 197. 
Oasschieber  V 466. 
Gasschwefcl  VJUl  82. 
(iassengernaschinen  I 175. 
Gasfiiot'sche  Batterie  s.  Was- 
serbatterie X 243. 
Gasventile  V 465. 
Gasvermehrer  V 501. 
Gattersägen  VII  470,  475. 
Gattcrscnenkel  VII  471. 
Gattirung  III  11. 

Gaubapatit  II  226. 

Gaufrage  I 654. 
Gaufrirmaschine  VIII  767. 
Gaultherilen  III  713. 
Gay-Lussac'sche  Bürette  VI 80. 
Gay-Lussac  sches  Gesetz  V 773. 
Gay- Lussac -Thurm  Vin  92 
Gaze  X 488. 

Gazegeschirr  X 490. 
Gazlewein  X 638. 

Gazostateur  X 612. 

Gebinde  I 361. 

Gebinde,  s.  Wiedel  X 699. 
Gebirgsmaschine  IH  97. 
Gebläse  IV  517. 
Gebläsebrenner  V 483. 
Gehläsckolben  V 92. 

Gebrämt  I 685. 

Gedda- Gummi  IV  186. 
Gedrückte  Bogen  II  75. 
Gefärbte  Schnitte  II  116. 
Gefassaspiratoreu  VI  83. 
Gelassbarometer  I 293. 
Gefasse  (Holz)  IV  360 — 362. 
Gefässgasoraeter  III  706. 

I Gefässinduatrie  keramische  IX 
| 381. 

Gefässmanomcter  V 746. 
Gefassöfen  VI  386. 
Gefrierpunkt  HI  138,  VII  720. 
Gefrierverfahren  X 289. 
Gegenkurhel  V 224. 
Gegenörter  I 387. 
Gegenpunzeu  VIH  36. 
Gegensprech-Telegraphen  III 
224. 

Gegeustrebe  n 104. 
Gegenströme  III  198. 
Gegenstromapparate  I 23,  496. 
Gegeustromcondeusation  XI 
417. 

Gegenwinder  I 353,  360. 
Gcgeuw  nkel  VH  606. 
Gegossene  Ketten  IV  727. 
Gehänge  X 265. 

Gehärteter  Leim  V 374. 
Gehärtetes  Kautschuk  IV  705. 
Gehäuse  IX  796. 
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Gehre  I 084. 

Gehrhobel  I 685. 

Gehrma8s  VI  102. 
Gehrungsstosslade  IV  848. 
Gehwerk  VI  10. 

Geigenharz  III  482. 

Geinsäure  IV  432. 

Geissfuss  VIII  20,  490. 
Geissler’sche  Bürette  VI  80. 
Geissler'sche  Höhreu  VHl  339. 
Geizen  VIII  701. 

Gekrössteiu  I 151. 

Geläger  X 680. 

Gelatine  V 371. 

Gelatine  chinesische  od.  japa- 
nesische,  8.  Agar-Agar  1 59. 
Gelatine  - Trockenproceas  VI 
698. 

Gelb  Steinbühler,  s.  Baryt- 
gelb I 299. 

Gelbätzen  IV  70. 
Gelbantimonerz,  8.  Cervantit 
II  302. 

Gelbbeeren,  8.  Kreuzbeeren  V 
129. 

Gelbbeize  XI  201,  204. 
Gelbbleierz  I 599,  s.  Mimete- 
sit  VI  152,  b.  VVulfeuit  X 
800. 

Gelbbrennen  I 1. 
Gelbgiesserei  III  792. 
Gelbgummi,  s.  Acaroidharz  I 
43 7 

Gelbholz,  b.  Fustikholz  III 003. 
Gelbin,  8.  Barytgelb  I 299 
Gelbkraut,  8.  Färbergiuster 
HI  350.  s.  Wau  X 453. 
Gelbkupfer,  8.  Messing  VI 87. 
Gelbwurzel,  s.  Curcuma  II 422 
Geld,  s.  Münze  VI  178. 
Geleisanlagen  UI  09. 
Gelenkketten-Zahnrad-Trans- 
mission  IX  024. 
Gelenkquarz,  a.  Itacolumit  IV 
538. 

Gelenkriemen  VII 375,  IX  584. 
Gelese,  s.  Rispe  VH  379. 
Gelferz,  s.  Kupferkies  V 210. 
Gelin,  s.  Pflanzenschleim  VI 
638. 

Generator  UI  692. 
Genesseeöl,  s.  Seneoaöl  Vül 
215. 

Geniste,  s.  Färberginster  UI 
350. 

Genteies  Grün  V 201. 
Gentianose  XI  371. 
Gentiopikrin  UI  739. 
Geodätische  Linien  IH  570. 
Geoffroyin,  8.  Surinamin  VIII 
691. 

Geomyricin  UI  739. 

George’s  Wage  X 204. 
Gepresstes  Papier  U 177. 
Geraderen  I 679. 
Geraderichten  U 068,  681. 
Geradflankenverzahnung  XI 
76. 

Geradführung  IV  478,  746. 
Geradmesser  I 682. 


Gehre.  — Giesstiscb. 

Geräusch  VU  576. 

Geranien  III  740. 

Geraniol  III  740. 

Geraniumöl  II  364. 

Gerben  IU  49. 

Gerbeprocess  V 327. 

Gerberei  V 327. 

Gerberfett.  s.  Degras  H 596. 
Gerberthran  V 325. 
Gerberwolle,  s.  Rauf wolle  VII 
296. 

Gerbstahl  IU  48. 

Geriuger’s  Schachttelegraph 
VUI  797. 

Gerinne  II  73,  76.  97. 
Geripptes  Glas  IV  35. 
Gerstenhöfer’s  Röstofen  V 159. 
Gerstenhöfer’s  Schüttofen  VIII 
84. 

Gerstenstärke  Vni  394. 
Gerstenweizen  X 660. 
Geruchloshaltung  der  Aborte 
I 20. 

Gerüste  I 408. 

Geschirr  X 523. 

Gescbirrleder  V 333. 
Geschirrstrick- Maschinen,  s. 
Litzenstrick  - Maschinen  V 
616. 

Geschmiedete  Ketten  IV  723. 
Geschöder  VI  11. 

Geschoss,  s.  Etage  IU  314. 
Geschütze  IV  641—645. 
Gesehützgiesserei  IV  048. 
Geschützkunde,  s.  Artillerie 
I 203,  IV  641. 

Geschützrohre  (Erzeugung)  IV 
647. 

Geschützziehbank  IV  056,  657. 
Geschwefelte  Erze  VI  327. 
Geschwindigkeitsmesser  X 3üÜ 
318. 

Gesenke  VU  735. 
Gesenkschächte  I 387. 
Gesenkstock  VII  736. 
Gesichtsfeld  III  414,  422. 
Gesimshohe]  IV  343. 
Gesimssteine  IX  351. 
Gespärre  U 473. 

Gespann  V 188. 

Gesperrt  U 129. 

Gesprengte  Schnitte  II  116. 
Gespundet  1 505. 
Gessner’soher  Flortheiler  VUI 
615. 

Gestämme  IX  467. 

Gestänge  I 403. 

Gestänge  hydraulische  I 420. 
Gestäugebohren  IX  464,  474. 
Gestehen,  s.  Gerinnen  III  753. 
Gesteinsbohrmaschineu  IX  722 
Gestelle  III  8,  640. 
Geatellmacberei  IX  791. 
Gestickte  Stoffe  X 480. 
Gestübe  VIII  654. 
Gesundheitsgeschirr  IX  392. 
Getah -Laboe  VIU  690,  X 152. 
Getreideessig  III  295. 
Getreidcfuselöl  III  059. 
Getreidekörner  1 400. 


Getrcidcmähemaschine  V 304 
bis  300. 

Getreidereinigungsmaschinen 
V 313. 

Getreidesteiu,  >.  Bierstein  I 
520. 

Getreidewagen  X 209. 
Getriebe  X 737. 
Getriebezimrnerung  I 398. 
Getta  Lahoc  VI  639. 
Gettaniagummi,  s.  Gutta-Per- 
cha  IV  190. 

Geltawachs  VI  639. 

Geviere  I 399. 

Gevierte  U 127,  129. 

Gewebe  X 454. 

Gewebe  elastische  IV  704. 
Gewebe  wasserdichte  IV  097. 
Gewebelehre  IV  360. 
Gcwebeschneidmaschine  XI 
523. 

Gewehrbestandtheile  III  448, 
449. 

Gewehrschäfte  IU  453. 
Gewerbekunde  VUI  780. 
Gewerbelehre  V 285. 
Gewichte  V 690. 

Gewichts  - Accumulatoren  IV 
302,  VU  46. 

Gewichts-Analyse  I 143. 
Gewichts- Aräometer  1 180, 186 
Gewiehtsthermometer  X 187. 
Gewichtsventile  VII  167. 
Gewinde  VU  785,  VIU  10. 
Gewindebohrer  VIU  5. 
Gewinnungsarbeiten  (Berg- 
bau) I 383 

Gewirke,  s.  Wirkwaare  X 728. 
Gewirkte  Waare  X 738. 
Gewölbachse  UI  783. 

Gewölbe  I 399. 

Gewölbustärke  Q 75,  UI  783. 
Gewölbfuss  III  783. 
Gewölbhöhe  UI  783. 
Gewölbleibung  IU  783. 
Gewölbrücken  III  783. 
Gewölbschenkel  III  783. 
Gewölbatirn  IU  783. 
Gewölbweite  UI  783. 
Gewürznelkeu,  s.  Nelken  VI 
315. 

Gewürznelkenöl  VI  316. 
Gozähe  I 383—386,  IX  719. 
Gczenkel  IV  62. 

Ghitta  jemou,  s.  Gutti  IV  204. 
Gibbsit  I 121,  IV  452. 
Gicht-Dampfaufzng  IV  293. 
Gichten  III  6. 

Gichtgase  II  32,  VI  329. 
Gieseckit  VI  731. 

Giessbleche  VU  62. 
Giessbuckel  VII  62. 

Giessen  der  Kerzen  V 394. 
Giessen  (Münze)  VI  183. 
Giessen  (Schrift)  VIU  41. 
Gieasereikrahn  IV  303. 
Giesaiustrumeut.  VIII  32,  36. 
Giesskunst,  s.  Giesserei  UI 792. 
Giessmaschinen  VUI  43. 
Giesstisch  V 395. 
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GilTard’s  Dampfsparrer  II  5S5. 
Giffard’s  Injector  IV  508. 
Giftheber  IV  312. 
Giftkammern  I 107. 

Giftkies  harter  I 194. 

Giftkies  weicher  I 194. 
Giftmehl  I 195,  19«. 
Giftachwöde  V 343. 

Giftthurm  I 197. 
Gillingshölzer  VH  003. 

Gimpe  VII  10. 

Girandoleu  III  468. 
Girard-Turbiticn  X 303,  377. 
Girasol  oriental.,  s.  Saphir- 
katzenauge  VII  534. 
Girouda  Brenner  V 777. 
Girwood’a  Stembearbeitungs- 
Maacbine  VIII  458. 
Githagin,  a.  Saponin  VII  534. 
Gitterbogen  II  107. 
Gitterbrücken  II  103. 

G itterpfeiler  II  79. 
Gitterpfeiler  hölzerne  II  101. 
Gitteravateme  II  87. 
Gitterthore  IX  461. 
Gitterträger  II  81,  85. 
Gitterwerk  II  81. 

Glayepapier  VI  533. 
Glaseleder  V 342 
Glänzen  I 171,  174. 

Glätte  (Blei)  I 580,  588,  595. 
Glätten  (Appretur)  I 171,  174. 
Glätten  (Buntpapierfabrica- 
tion)  II  170. 

Glätteschlacke  schwarze  I 588. 
Glättfri8chen  I 583. 
Glättateinhalter  VIII  702. 
Glanz  V 534. 

Glanzbleche  X 651. 
Glanzbraun8tein,  9.  ITausman- 
nit  IV  265. 

Glanz-Chevreaux  V 346. 
Glanzciaenerz  VII  428. 
Glanzgold  IV  74,  IX  442. 
Glanzgra8  II  239. 
Glanzkalander  I 171,  173. 
Glanzkobalt,  a.  Kobaltglanz 

Glanzkohle  VIII  406. 
Glanzkrumpen,  a.  Decantiren 
II  592. 

Glanzpappe  VI  543,  VII  60. 
Glanzplatin  IX  443. 
Glanzrinde  II  736. 

Gianzrusa  VII  444. 
Glanzschleifen  VII  1. 
Glanzachmelzen  III  269. 
Glanzailber  IX  443. 
Glanz8tärke  VIII  422. 

Glas  iri8irendes,  s.  Irisglas  IV 
529. 

Glas  moskauer,  s.  Kaliglimmer 
IV  682. 

Glas  plattirtes,  8.  Ueberfaug- 
glas  IX  747. 

Glasachat,  a.  Obsidian  VI  380. 
Glasbrockon  IV  7. 
Glaacigarrenzünder  XI  519. 
Glasdach  II  498. 
Glaserdiamant  II  617. 


Glaserit,  s.  Arcanit  I 189. 
Glaserkitt  IV  766. 

Glaserz  VUI  239,  270. 
Glasgalle  IV  8. 

Glasglocken  IV  35. 
Glasgravirung  IV  65. 
Glasharte  IV  223. 

Glasiren  (Thonwaarenfabriea- 
tion)  IX  362,  388,  396,  399, 
410,  424. 

Glaskolben  I 281. 

Glaskopf,  s.  Rothcisenerz  VUL 
427. 

Glaskonf  gelber,  8.  Gelbcisen- 
erz  III  734. 

Glaskopf  grüner,  s.  Grüneiseu- 
erz  IV  166. 

Glaakopf  schwarzer,  s.  Pbüo- 
melan  VII  78. 

Glaslinsen  IV  «0. 
Glasmacberpfcife  IV  23. 
Glasmacherseife,  a.  PyroluBit 
VII  200. 

Glasmalerei  IV  71. 

Glasnialz  I 475. 

Glasöfen  IV  12. 

G Usopal  VI  423- 
Glaspapier  VI  534- 
Glasperlen  aräometriscbe  1 188 
Glaspriama  V 540. 
Glasretortenkitt  IV  772. 
Glasröhren  VII  383. 

Glassatz  IV  7,  V 532. 
Glasschleiferei  IV  59. 
Glasschmelzöfen  IV  11. 
Glasschneideu  IV  65. 
Glasschnitt  IV  59. 
Glasapinnen  IV  55. 
Glasstabbürette  VI  79 
Glasthüren  IX  457. 
Glasurbrand  IX  411. 
Glasurerz,  s.  Alquifonxl  114. 
Glasurflecke  IX  429. 
GlaaurmasseuIX  389,  397,  409. 
Glasurmühlen  VII  93. 

Glas  weizen  X 660. 
Glattbrennen  IX  424. 
Glatthobel  I 678,  681. 
Glauberit  V 701. 

Glaubersalz  VI  254. 
Glaubersalzwässer  X 411. 
Glaukodot  V 11. 
Gleichlegemaschinen  XI  478, 
505. 

Gleichstossen  (Buchbinderar- 
beiten) II  111. 

Gleiswageu  X 207. 
Gleitt&schen-Spaunungen  IX 
605. 

Glendower  IX  43. 
Gleucometre  X 625. 
Glencoönometer  X 609. 
Gliadin  IV  777. 

Gliedereggen  V 294. 
Gliederketten-Zahnradtrana- 
mission  IX  624. 
Gliederachiefer,  a.  Itacolumil 
IV  538 

Glimmergueis  IV  110. 


Glimmersyenitporphyr,  a.  Mi- 
nette VI  153. 

Gl  iinm  papier,  s.Salpeterpapier 
VII  522. 

Glimmapäne  XI  519. 

Globeöl,  a.  Phoenixöl  VI  049. 
Globoid  - Schraubenräder  XI 
110. 

Globulin  III  141. 
Glockenapparat  IV  127,  VIII 
775. 

Glockendach  II  464. 
Glockengasorneter  III 706,  708. 
Glockenmantel  III  799,  800. 
Glocken ventile  I 423,  VII  162, 
168. 

Glockenverscbluss  X 302. 
Glockenwcizen  X 659. 
Gloesen,  8.  Färberginater  III 
350. 

Gloje,  s.  Böschung  I 735. 
Gloriaharz  IX  25. 

Glorien  III  465. 

Gloverthurm  VIII  87,  93. 
Glucose,  s.  Stärkezucker  VIII 
426. 

Glucoside,  s.  Glvcoside  IV 108. 
Glückshaken  IX  472. 

Glühen  III  23. 

Glühlampen  V 574. 

Glühöfen  VII  726,  730,  X 652. 
Glühspan  XI  521. 

Glühwachs  X 105. 

Glühweine  X 597. 
Glutaminsäure  IV  777. 

Gluten,  s.  Kleber  IV  776. 
Glutencaaeln  IV  776. 
Glutenfibrin  IV  776. 

Glutin  V 328,  358. 

Glyadin  DI  141. 

Glyceride  IV  104. 
Glycerinleim  V 372. 
Glycerinmercaptau,  s.  Sulfhy- 
drin  VIII  684. 
Glycerinmonosulfhydrat,  s. 

Sulfhydrin  VIII  684. 
Glycerinpbospborsäure  IV 104. 
Glycerinsäure  IV  104. 
Glycerinschwefelsäure  IV  104. 
Glyecrinaeifen  VIII  187. 
Glycerylalkohol , 8.  Glycerin 

iv  loi. 

Glycidamin,  (.  Glyccramin  IV 

101. 

Glycin,  s.  Glycocoll  IV  106. 
Glycion,a.  GlycyrrhizinlV  109. 
Glycium,  s.  Beryllium  I 437, 
Glycocholaäure  III  672. 
Glycocol  III  672. 

Glycolin,  s.  Glycocoll  IV  106. 
Gl ycol Schwefelsäure  VIII  687. 
Glycolsulfonsäure,  s.  Sulfoea- 
sigsäure  VIII  687. 

Glycoae,  a.  Stärkezucker  VIII 
426. 

Glycoae-Anilin  XI  362. 
Glycoaen  XI  361. 
Glycoweinsäute  X 648. 
Glycyrretin  IV  109. 
Glycyrrhetin  VIII  682. 
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Glycyrrhizin  VIII  682. 
Glycyrrhiziusäure  VIII  682. 
Olyptograpliische  Maschine,  s. 

Reliefmaschine  YD  358. 
Gneisgranit  IV  153. 
Gnoscopin  VI  436. 

Gocker,  s.  Koker  V 70. 
Gobelins  IX  18. 

Göpel  IV  289. 

Göpelförderung  I 406. 
Göpelschacht  I 387. 

Göthit,  s.  Nadeleisenerz  VI 219. 
Gold  mosaisches,  s.  Chrysorin 
II  360. 

Goldamalgnm  VH  233. 
Goldborden  I 732. 

Goldbromid  IV  131. 
Goldchlorid  IV  131. 
Goldchlorid  - Chlorwasserstoff 
IV  131. 

Goldchlorür  IV  131. 
Golddraht  II  651. 

Golddruck  II  168. 

Goldfarbo  III  348. 

Goldgelb  IX  116,  171. 
Goldgeapinnst  I 782,  VII  10. 
Goldgimpe  VII  10. 

Goldglätte  I 586,  595. 
Goldhafer  IV  229. 

Goldjodid  IV  131. 

Goldjodür  IV  131. 

Goldkrätze,  s.  Gekrätz  III  732. 
Goldlackfirnisse  III  493. 
Goldlegirungen  IV  132. 
Goldlegirungswage  IV  135. 
Goldleistenfamisse  111  493. 
Goldlöthsalz,  s.  GoldkittlVl39. 
Goldlüster  V 665. 

Goldmesser  II  117. 
Goldmühlen  IV  125. 
Goldorange  IX  189. 

Goldoxyd  IV  130. 
Goldoxydammoniak  IV  131. 
Goldoxyd-Kali  IV  130. 
Goldoxydul  IV  130. 
Goldpapier  II  171,  177. 
Goldplattiren  X 105. 
Goldplattirung  VI  768. 
Goldprobe  VII  68. 

Goldpurpur  IV  131. 

Goldregen  111  466. 

Goldrubin  VII  438. 

Goldsäure  IV  130. 

Goldsays  VII  558. 
Goldschetter  VI  88. 
Goldschlägerhaut IV  145,  146. 
Goldschlägertomhark  I 540. 
Goldscblaglotli  IV  133,  V 655. 
Goldschnitt  II  117. 
Goldschnur  VII  10. 
Goldschwefel  I 167. 
Goldsicdeu  X 105. 

Goldsilber  IV  120. 
Goldsolutionskolben  VII  69 
Gold  Spiegel  IV  90. 
Goldtinctur  IV  131. 
Goldweizen  X 659. 

Gommo  d'Alsace  VIII  404. 
Gommeline  VIII  404. 
Goniometer  V 142. 


Goalarer  Vitriol  X 132. 
Gothiseher  Styl  VIII  661. 
Gothiseher  Verband  VIII  474. 
Gothisches  Dach  II  463. 

Goti,  s.  Tat  VIII  771. 
Gouachefarbeu.  s.  Deckfarben 
II  595. 

Goudron  I 214. 

Goulard’scbes  WasBer  I 615. 
Gower's  Transmitter  IX  7. 
Grabstichel  II  684,  IV  158. 
Grabstichelarbeit  V 211. 
Gradirbaus  VI  298. 
Gradirung  I 5,  VI  298 
Gradmessungeu  III  740. 
Gräbereien  I 396. 

Grains  VIII  122. 
Grammcalorie  X 164. 
Gramme’sche  Lichtmaschine 

V 566. 

Gramme'sche  Maschine  III 187. 
Granada- Ratanhia  VII  271. 
Granat  XI  241. 

Granat  böhmischer,  s.  Pyrop 
VII  209. 

Granat  edler,  s.  Almandin  I 

111. 

Granat  orientalischer,  s.  Al- 
mandin I 111. 

Granatguauo  IV  173. 
Grauatillkörner  II  417. 
Granatin  XI  374- 
Grauatin,  s.  Mannit  V 745. 
Granatit,  s.  Staurolith  VIII 
448. 

Granatwurzelriude,  s.  Wurin- 
rindo  X 800. 

Grand  I 489. 

Grand  Cardinal  VIII  742. 
Grauitbilduug  VIII  168. 
Grauitit  IV  152. 

Grauito  di  Gabro  III  664. 
Grauitone,  s.  Gabbro  III  664. 
G ran  itpa piere  II  172. 
Granitporphyr  VII  7. 
Grannenweizeu  X 659. 
Granulöse  VIII  399. 
Graphisches  Einmaleins  VII 
321. 

Graphitcomposition  IV  707. 
Graphitschiefer  IX  238. 
Graph  itstiftchen  I 635 
Graphittiegel  VII  725,  IX  379. 
Grasmähemaschine  V 304  bis 
307. 

Graswurzel,  s.  Queckenwurzel 
VII  219. 

Graswurzelzucker  V 745,  X 374 
Grath  I 685,  II  463. 
Grathhobel  IV  345. 

Grathsäge  VII  466. 
Gratlisparren  VII  671. 
GratioBolin  IV  156. 

Graubärte  IX  255. 
Graubraunstei uerz  V 724,  741. 
Graugiltigerz,  s.  Fahlerz  III 
357. 

Graukalk  II  203. 
Graumanganerz,  s.  Mnnganit 

V 741. 


Grauinatit  IV  427. 

Graus  I 432. 

Grauspiessglanzerz  I 163. 
Grauwacken-Kalkttcin  IV  611. 
Gravil-Maschine  VII  11. 
Gravimeter,  s.  Aräometer  1 180. 
Gravireu  V 211. 
Gravirmaschine,  s.  Liniirma- 
Bcbine  V 588. 
Gravirmaschinen  IV  159. 
Gravirmethode  V 604. 
Gravirpantographen  VI  478. 
Gravirung  (Glasraffinerie)  IV 
59. 

Grawert’s  Wollraesser  VII  568. 
Greenockit  II  188,  191. 
Greenovit,  s.  Titanit  IX  506. 
Greesand  VII  529. 

Greifer  VI  238. 

Greifzirkel  II  624,  VI  93. 
Grenadillholz  III  135. 

Grenat  soluble  IX  173. 
Grenetten  III  733. 
Grenzbelastung  III  143. 
Grenz- Breccie  V 96. 
Grenzmarken  III  70. 
üreuzmodul  ID  144. 
Grethochromie  V 607. 
Grezseide  VIII  128. 
Grieheluuss  VI  376. 
Griechischer  Honig  IV  420. 
Grietenseifen  VIII  177. 

Griese  VI  1. 

Griesgaze  VIH  233,  X 490. 
Griesholiu  X 260. 
Griesmüllerei  VI  27. 
Griespfeiler  X 260. 
Griesputzen  VI  23. 
Griesputzmaschine  VI  23. 
Griessäule  V 288. 

Griff  IV  54. 

Griffin’s  Gasbrenner  V 483. 
Griffith's  Schraube  VII  657. 
Griudel  V 288. 
Grisophenylamid,  s.  Phenyl- 
ammgrau  VI  645. 
Grittisch's  Apparat  VHI  64. 
Grobholzrinde  LI  736. 
Grobkaik  IV  612. 

Grobkohle  VIII  466. 
Grobkorneiseo  II  773. 
Grobmörtel,  s.  Beton  I 439. 
Grobsalz  VI  305. 
Grobspindelbank  I 345. 
Grobstich  VI n 496. 
Grobwalzen  X 220. 
Groenlandit  b.  Columbit  II 386. 
Grönlaudspath,  s.  Kryolith  V 
133. 

Groroilith  V 724. 

Gros  X 492. 

Grosgrin  X 492. 
GroB.senhainer  Leimmaschine 
X 512 

Grossular  IV  150. 

Grouvelle’s  Bleichflüssigkeit 

Vn  268. 

Grover-Stich  VI  239. 

Grower  & Backer-Maschine  VI 
244. 
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Grubber  V 291. 

Gruben  I 387. 

Grubenausbau  I 397—401. 
Grubenbaue  I 387. 
Grubenbrände  I 419. 
Grubeneompass  II  390. 
Grubengas  V 55. 

Grubenröste  JH  512. 
Grubenschienen  X 225. 
Grubenstock  VII  83. 
Grubenstolln  I 387. 
Grubenventilatorl414,IV  519. 
Grubenwässer  X 418. 
Grüubeize  XI  261,  264. 
Grünbleierz  I 582,  s.  Mirne- 
tesit  VI  152. 

Gründel  VIII  455. 

Grünerz,  s.  Pyromorphit  VII 
209. 

Grünes  Ultramarin  X 19. 
Grünes  Uranoxyd  X 34. 
Grünfeuer  III  475. 
Grünpulver  IX  152. 

Grünsalz  VIII  471. 

Grünspan  V 190,  201,  202. 
Grünstein,  s.  Diabas  II  614, 
s.  Diorit  II  632. 
Griinstcinruandelstein  II  615. 
Griinsteiuporphyr  II  614. 
GrünsteinBchiefer  II  614. 
Grünstei ntrachyt  IV  427. 
Gnindabläs8e  X 256. 
Grundbau  X 278. 

Gründeten  VIII  479. 
Grundemail  IQ  260. 
Grundhaar,  s.  Flaumhaar  III 
580. 

Grundhobel  IV  345. 
Grundiren  I 160,  VIII  762. 
Grundirmaschine  II  166,  168. 
Grundirwasser  II  118. 
Grundjoch  II  101. 

Grundkette  X 485. 
Grandkörper  XI  38. 
Grundlinie  XI  41. 
Grundm&sse  III  2GG. 
Gruudrad  XI  61. 

Grundschuss  X 485. 
Grundschwellen  II 101,  X 261. 
Gmndspitzen  VIII  364. 
Grundstoff,  ».  Element  che- 
misches UI  257. 
Grundstrecken  1 388. 
Grundton  VII  576. 
Grundwasser  X 411. 
Grundwehr  X 255,  256,  258. 
Grundwerk  VI  494. 
Guadeloupe-! >rloau  VI  442. 
Guanidin  IV  173. 

Guanin  IV  172. 

Guanit,  s.  Struvit  VIII  646 
Guanosuperphosphat  IV  172. 
Gu&ranin  IV  575. 
Gnatemala-Cacao  II  186. 
Guatemala-Indigo  IV  492. 
Guayoqml-Cacao  II  186 
Guayra-Indigo  IV  492. 
Gülcher'a  Automat  II  587. 
Güloher's  Schaftmaschine  X 
546. 


Gnianarinde  VIII  288. 
Guildive,  s.  Rum  VII  441. 
GuillochirmaschincIV  180,752 
Guillotine-Häckselmaschine  V 
314. 

Guineapfeffer,  s.  Pfeffer  spa 
nischer  VI  633. 
Guipure-Spitzen  VIII  363. 
Gülal  VIII  396. 

Guleh-Pistah  III  678. 

Gnmmi  deutsches,  s.  Kirsch- 
gummi IV  764- 
Gummi  plastische,  s.  Gutta- 
percha IV  190. 

Gummi  Sagapenum  VII  510 
üummide  IV  109. 

Gummigutt,  s.  Gutti  IV  204. 
Gummilack  ostiud.  VH  580 
Gummiriemen  VII  374,  IX  584. 
Gummischuh  - Erzeugung  IV 
699. 

Gummit,  s.  Gummierz  IV  189 
Gummi- Tragant h IX  545. 
Gunpowder  IX  43. 

Gurgelrohr  X 382. 

Gurhofian,  s.  Dolomit  n 639. 
Gurjunbalsam  I 282. 
Gurkumei,  s.  Curcuma  II  422. 
Gurtband  1 285. 
Gurtdynamometer  II  727. 
Gurten  III  784. 
Gurten&chlagstock,  s.  Schlag- 
stuhl  VII  677. 

Gurthaken  V 649. 

Gurthalter  Vll  416. 
Gurtuugen  U 81. 

Guss  (Spiegelglas)  IV  76. 
Gussapparate  (Thonwaaren) 
IX  406—408 

Gusseisen  11  772,  UI  793. 
Gusseisenröhren  VII  381,  382, 
385. 

Gusseisenzähue  XI  121. 
Gusseiserne  Nägel  VI  231. 
Gusskernseife  VIII  178. 
Gussmauerwerk  V 770. 
Gusapfannenkrabn  IV  302. 
Gussstahlerzeugung  III  45 — 47 
GussstahlscbeibenräderUI  113 
Gutlauge  I 66. 

Gutrösten  (Nickel)  VI  338, 
(Silber)  VIII  245. 

Gutta  1 78. 

Guttapercha-Industrie  IV  196. 
Guttapercha-Kitte  IV  770. 
Guttapercha-Papier  IV  204. 
Guttapercha  - Reinigungsma- 
schine  IV  198,  199. 
Guttapercha- Röhren  VII  383. 
Guttapercha-Sehneidemaschi- 
nen  IV  197,  19a 
Guttapercha-Zünder  XI  463. 
Gyps  II  215. 

Gypsiistrich  III  661. 
Gypsbrennen  II  215. 
Gypscement  II  218. 

Gypsen  X 596. 

Gypsformen  IV  206. 
Gypsmühlen  II  217,  VII  83. 


Gypsspath  n 215. 

Gypsstein  U 215. 
Gypsstuckverputz  VHI  653. 

H. 

Haare  falsche  VII  565. 
Haarfixirungsmittel  VI  561. 
Haarglanzmittel  VI  561. 
Haar-Hygrometer  IV  464. 
Haarkies,  s.  MilleritVI  151,326. 
Haarnadeln  VI  212. 
Haarriemen  IX  584. 

Haarsalz  I 122. 

Haarsiebe  VIII  233. 
Haartreibriemen  VII  375. 
Haarwaschwässer  VI  561. 
Haarzirkel  XI  156. 

Hachure8  XI  195,  197. 
Hackenleitern  V 644. 
Hackenschmied , s.  ßlank- 
schmicd  I 580. 

Hackpflüge  V 295. 

Hadern  VI  483. 

Hadernkocher  VI  487. 
Hadernschneidma8chineVI484 
Hadernsortirnng  VI  483. 
Häckselmaschinen  V 314. 
Häkeln  X 72t». 

Hämatein  I 636. 

Hämatin  I 660,  III  141. 
Haematit,  8.  Rotheisenerz  VII 
427. 

Hämatoidin  I 660. 
Haematokonit  IV  610. 
Hämatokrystallin  I 660. 
Haematoxylin  I 534,  535. 
Hämmer  IH  897,  X 684. 
Hämmern  (des  Aluminiums) 
I 118,  ^Goldschlägerei)  IV 
144. 

Hämoglobin  III  141,  I 660. 
Häng-  und  Sprengwerke  II 106 
Hängebahnen  VIII  206. 
Hängebank  I 387. 

Hängebock,  s.  Rock  I 676. 
Hangebogen  II  390. 
Hängebrücken  II  98. 
Hängecompass  II  390. 
Hängegerüst  IU  757. 
Hängekreuz  II  1 66. 
Hängelager  V 234. 
Hängelampen  V 479. 

Hängen  XI  220. 

Hängering  II  390. 
Hängeschächte  I 387. 
Hängcuhren  IX  791. 
Hängewerkbrücken  II  105. 
Hängewerke  II  91,  105. 
Hängezapfen  X 365. 
Hängezeug  II  390. 

Hänglade  X 518. 
Hängwerkdach  n 469. 
Hariugsthran  IX  454. 
Härtegrade  X 420. 

Härten  (Feilen)  III  400. 
Härteprobe  (Zinn)  345. 
Härtling,  s.  Eisensau  III  136. 
Häuer  IX  719. 
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578  Häufelpflüge.  — Haubenhobelmaschinen. 


Häufelpflüge  V 290. 

Hafen  IV  9. 

Hafeuerz,  s.  Alquifoux  I 114. 
Hafenstube  IV  10. 
Haferquetscheu  V 816. 
Haferstärke  VIII  396. 

Hagen’s  Regulator  VII  343. 
Halmbrei  I 666. 

Hahnentlieile  I 81. 

Hahn’s  Pulver  III  333. 
Hahnschlüssel  IV  231. 
Hahnsitz  IV  231. 

Haidetorf  IX  613. 

Haidschaf,  s.  Ilaidsclinucke 
IV  234. 

Haifischthran  IX  454. 
Hai-Thao,  8.  Gelosc  III  737. 
Haken  IV  230. 

Hakenbänder  I 280 
Hakenkopf  VIII  195. 
nakenmaschine  X 743. 
Hakennndel  VI  236,  VIII  499, 
X 729. 

Hakenstähle  II  684. 

Ilalbalaun  I 68,  69. 
Halbbilder  VIII  484. 
Halbborden  1 732. 
Halbbrillanten  II  617. 
Halbcarneol  s.  Cerachat  II  299. 
Halbchlorschwcfel  VIII  71. 
Halbedelsteine  II  733. 
Halbeisen  VIII  457,  469. 
Halbgatter  VII  471. 
Halbgevierte  II  127,  129. 
Halbgranit  IV  153. 
Ilalbkanaster  VIII  728. 
Halbkreisbogen  II  76. 
Halblederbände  II  122. 
Halbleiuenbände  II  122. 
Halbnassfeinspinnniaschinelll 
654. 

Halbopal  VI  424. 

Halbpapp  XI  266. 
Halbparabelträger  II  90. 
Halbpetit-Durcbschuss  II  130. 
Halbporzellan,  s.  Hartsteingut 
IV  251. 

Halbsaramt,  s.  Ritzer  VII  379. 
Halbschatten-Polarimeter  VI 
794. 

Halbschwefelkunfer  V 204. 
Halbsilber,  8.  Minargent  VI 
162. 

Halbsohlleder  V 331. 
Halbwollenlama,  s.Beiderwaud 
I 368. 

Halbzeugbcreitung  VI  490. 
Halbzeugbleiche  VI  496. 
Halbzeugholländer  VI 490, 491. 
Halbzeugpresse  VI  495. 

Haifa,  s.  Esparto  III  291. 
Halhydratwas8er  V 144.  X 409. 
Halladay's  Windrad  X 715. 
Hallendach  II  486. 

Hallina  IX  713. 

HallitI  122  s.  WebsteritX  553. 
Halochalcit  8,  AtakamitI  221. 
Halogene  II  56. 

Hnloide,  8.  Halogene  IV'  237. 
Ilaloidsalze  VII  523. 


Haloxylin  III  333. 

Halsriss  I 679. 

Halyle,  s.  Halogene  IV  287. 
Hamburger- Weiss  I 608,  611 
Hammeltalg  III  428. 

Hammer  X 684,  s.  Dampf- 
hammer n 511. 
Hammerbahu  I 278. 
Hammergarmachen  V 171, 176. 
Haminerkolben  V 656. 
Hammermaschinen  I 698. 
Hammerräder  X 339. 
Hammers  Fleisch  - Hackma- 
schine XI  3. 

Hammerachlag  II  764,  IV  101, 
s.  a.  Zunder  XI  521. 
Hammer  walken  IX  666. 
Humon’s  II leirohrenpresse  VII 
395. 

Handaufzüge  IV  291. 
Handbagger  I 274. 
Handblinddruck  II  124. 
Handbohrmaschine  I 713,  714. 
Handbremsen  II  8. 

Handdruck  (Zeugdruck)  XI 
203. 

Il&nddruckfarben  (Zeugdruck ) 
XI  303. 

Handeinlegeapparate  XI  480. 
Handelsmühle  VI  12. 
Handelsnickel  VI  345. 
Handelswagen  X 203. 
Handfäustel  VIII  469. 
Haudgetriebe  X 737. 
Handnämmer  VII  732. 
Haudhaspel  eiserne  IV  281. 
Handkämmerei  IV  623. 
Ilandkulirstuhl  X 731. 
Handkurbel  V 223. 

Handleder  IV  440. 

Iluudnaht  VI  232. 
Handpackprcsse  VI  45. 
Handpapier  VI  506,  510. 
Handpressen  II  138-142,  V 
611. 

Handpurapen  I 428. 
Handramme  VI  639,  VII  260. 
Handrot tiug  VII  412. 
Handsägen  VI I 462. 
Handscbleifsteine  VI 1 694, 697. 
Handschriftlocker  III  223. 
Handschutze  X 456. 

Ilandscli  uh-N ähkluppe  I V 239. 
Handschuhnähmaschiuen  VI 
245. 

Handspitzen  VIII  964. 
Handspritzen  V 631. 
Handstreicherei  IX  300. 
Handtuckstoft'  X 488. 
Handvergolduug  II  121. 
Handzirkel  XI  156. 

Hanf  III  764. 

Hanf  ostind.,  s.  Jute  IV  556. 
Hanfgurten  VII  375. 
Hanfreiben  IV  241. 
Haufriemeu  IX  584. 
Hanfsckläuche  VII  383. 
Hanfschnurseele  II  661. 
Hanfseil  - Transmissionen  IX 
398. 


Ilanfstopfbüchse  VIII  561. 
Hanftreibriemen  VII  375. 
Hangbau  X 706. 

Hannovertorf  IX  516. 

Hansel  X 599. 

Hanselbank  I 679. 

Hargreaves  Sulfat  VI  263 
Harlacher’s  Flügel  X 319- 
Harmala-Kotk  IV  246. 
Harmalin  IV  246. 

Harmin  IV  246. 

Harnisch  X 473. 
Harnischbrett  X 476. 
Harnoxyd,  s.  Xanthin  XI  8. 
Harnsäure  IV  249. 

Harnsteine  IV  247. 

Harnstoff  II  459,  IV  248. 
Harnzucker,  s.  Stärkezucker 
VIII  426. 

Hartblei  I 670,  634,  III  794. 

s.  Antimonialblei  I 167. 
Hartbruch,  s.  Ziuuhärtling  XI 
361. 

Hartglas  IV  39. 

Hartguss,  s.  Schaleuguss  III 
133. 

Hartguss,  s.  Grusonmetall  IV 
168. 

Ilartkohaltkies,  s.  Skutterudit 
VIII  296. 

Hartlöt hen  V 659. 

Hartlothe  V 654. 
Hartmanganerz,  V 724,  b.  Psi- 
lomelan  VII  78. 

Hartspath,  s.  Andalusit  I 145. 
IlartBteingut  IX  418. 
Hartzerrenneu  III  23. 
Harvey-Torpedo  IX  531. 

Harz  gemeines,  s.  Fichtenharz 
III  482. 

Harzer  Wettersatz  I 413. 
Ilarzessenz,  s.  Pinolin  VI  732. 
Harzgänge  IV  362. 

Harzgas  V 498. 

Harzgeist,  s.  Pinolin  VI  732. 
llarzkcrnseifeu  VIII  173. 
Harzkitte  IV  767. 
Harzölfirniss  III  603 
Harzschmierseife  VI 11  180. 
Harzseifen  VI  603,  VIII  176. 
Harzthran,  s.  Retinol  VII  361. 
Harzt! ockenprocess  VI  695. 
Haselnüsse  VI  377. 
Haseuclever’s  Röstofen  V 162, 
VJII  86. 

Hasenhaar  IV  435. 

Haspel  IV  278—283. 
Haspelförderung  I 406. 
Haspeln  (Baumwollspinnerei) 
I 361,  (Flachsspinnerei)  III 
563,  (Seidenspinnerei)  VIII 
129,  135. 

Hatchett’s  Braun,  s.  Chemisch - 
braun  II  307,  V 207. 
Ilattersley’s  Schaftmaschine 
X 547. 

Hauhank  IX  263. 

Haube  1 290,  VI  II,  15,  490. 
HaubenhobelraaschinenlV  353 
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Ilaubenventil.  — Hexylsiture. 


Haubenventil  I 423. 

Hauber's  Luftheizung  IX  646. 
Haubleie  III  397. 

Hanblock  I 078. 

Hanbold’s  Ceutnfuge  IX  685. 
Hauchbilder  I 41,  s.  Thaubil- 
der  IX  40. 

Haue  VI  11,  15. 

Haueisen  VII  596. 

Hauen  III  396. 

Hauerit  V 721. 

Haufen  III  643 
Haufen-Amalgamation  I 193, 
VIII  250. 

Haugesenke  in  397. 
Haumesser  VII  596. 
Hauptabführuug8schlot  X 77. 
Hauptbalken,  s.  Architrav  I 
190. 

Hauptgerüst  III  755. 
ITauptnölzer  I 399. 
Hauptincidenz  V 533. 
Hauptstrecken  I 388. 
Haupttangenten  III  569. 
Hausohl&ge  VI  13. 
Hauscorrectur  II  132. 
Hausenblase  bengalische,  s. 

Agar-Agar  I 69. 

Hausfilter  X 424. 

Hausgarn,  s.  WerkloppX  666. 
Hausmannit  V 724. 
Haus-Telegraphen  VII  799. 
Hansthüren  IX  458. 

Haus- Wasserleitung  X 300. 
Hautarten  V 328. 

Hautfibroin  V 328. 

I lautform  IV  145,  146. 
Hautleim  V 360. 
Ilautpomaden  VI  560. 
Havannacigarren  VIII  733. 
Havannakerzen  V 418. 
Havannatabak  VIII  707. 
Haydenit,  s.  Chabasit  II  302. 
Hayesin,  s.  Hydroborocalcit 
IV  454. 

Ilaysan  IX  43. 

Haysan-Skin  IX  43. 
Hebeapparat  automatischer 
II  3. 

Ilebeeisen  I 369. 

Hebeladen  IV  267,  X 550. 
Hebelbremse  II  9. 
Hebelpressen  VII  22,  27. 
Hebepumpe  VI I 124. 

Heber  I 505,  X 409. 
Heberbarometer  I 295. 
Heberraanometer  V 746. 
Hebestein  IX  778,  779. 
Hechelmaschine  III  532. 
Hecheln  III  527. 

Heck  VII  602,  609. 
Heckbalken  \ II  603. 
Heckenzaun  XI  153. 

I leckspanten  VII  602. 
Hectographie  VII  I. 
Heede-Spinnerei  III  558. 
Heerdglas  IV  7,  14. 

Hefe  I 462,  499,  760,  in  409. 
Hetebranntwein  X 621. 


Hefenpilze  ni  409. 
Hefenschlempe,  s.  Vinasse  X 
129. 

Hefenschwarz,  s.  Drusen- 
schwarz II  702. 

Hefentrieb  I 507. 

Ilefepressen  VII  60. 

Ilefewein  X 000. 

Heft  bleche  IV  230. 

Heftblei  IV  43. 

Hefteiscu  IV  23. 

Heften  II  112. 

Heftlade  II  112. 

Heftmascbine  II  113. 
Heidelbeerwein  X 638. 
Heilmano’s  Kämm-Maschine 
IV  631. 

Heilquellen  X 411. 
Heilwurzel,  s.  Tormcntill- 
Wurzel  IX  522. 

Ileinig’s  Rösschenstuhl  X 734. 
Heinnch’s  Schrauben-  Walz- 
werk VIII  10. 

Heissgar  III  13. 
lleissgiiBB- Porzellan  IX  434. 
Heissluftroaschinen,  s.  Calo- 
rische Maschinen  II  228,  V 
673. 

Heissschüren  IV  8. 

Heissthuu  Vn  07. 
Heisswasserheizung  IV  321. 
IIeisswas8erlocomotiven  IX 
556. 

Ileissw&sserröste  III  616. 
Heithölzer  I 399. 

Heizapparat  IV  318. 
Heizelemente  IX  640. 
Heizfläche  II  637. 
Heizkammer  IV  323. 
Heizkanälo  II  530. 

Heizkraft  II  15. 
Heizmaterialien  U 14. 
Heizraum  IV  318. 

Hei/.thüre  II  534. 

Ileizwalze  I 173. 
llektographen-Tiuten  IX  494. 
Helenen  IV  328. 

Helenin,  s.  Iunlin  IV  623. 
Helianthin  IX  189. 
Helianthusöl  VI  412. 
Ilelicoidin  IV  328. 
Heliochromie  VI  703. 
Heliochrysin  IX  90,  173. 
Heliograph  VIII  793. 
Heliogravüre  V 213,  s.  Photo- 
gravure  VI  712. 

Heliometer  III  421. 

Heliotrop  II 304,  VU215,  VIII 
277. 

Helioxanthin  JX  125. 
Helleborin  VI  357. 

Helligkeit  III  419. 

Helm  II  007. 

Helmretorte,  s.  Alambik  I 02. 
Hemd  III  797. 
Ileradcnhruststoffe  X 484. 
Ilemimellithsäure  VI 
llemiraorphit,  s.  Galmei  III 
t>80. 
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IIemipin8äure  VI  434. 
Hemmung  (Federn)  III  373. 
Hemmung  (Uhren)  IX  756, 
759,  768. 

Hemmungen  freie  IX  077. 
Hendekatylen  X 29. 

Henna,  henne,s.  Alben  na  I 88. 
Hennegatt  VII  603. 
Henry-Gewehr  III  161. 
Henry’s  Gesetz  I 36. 
HenBchel-Kessel  II  544. 
Hepatogeit.  s.  Markit  V 761. 
Heptylaldehyd  VI  418. 
Heptylalkohol  VI  418. 

I lepty Isäure.s.  Oenanth vlsäure 
VI  418. 

Herapathit  II  311. 
Herbströthe  V 111. 

Herd  I 588. 

Herdfrischen  III  22. 

Herdglas  IV  14. 

Ilerdstahl  VIII  435. 
Hereintreibfearbeit  I 384. 
Harifthren  I 499. 
llermann's  Control  schloss  VII 
716. 

Ilcrrnhuterpapier  II  173. 

Herz  II  680. 

Herzfrende,  s.  Waldmeister  X 
215. 

Herzstück  III  66. 
Hesperidinzucker  XI  374. 
Hessischer  Tiegel  IX  379. 
Hessonit  IV  150. 

I leteromorphic,s.  Polymorphie 

VI  5. 

Heterozoit  V 724. 

Heubachit  V 12. 

Heuharpune  V 308. 

Heulandit,  s.  Stilbit  VIII  559. 
Hauwendemaschinen  V 307. 
Hexachlorbenzol  I 379. 
Ilcxachlorkohlenstoff  II  330. 
Hexachlorpropan  VII  73. 
HcxäthylBiIicoäthan  VIII  275. 
Hexagonales  System  V 139. 
llexanydriscbe  Säure  VII  503. 
Hexahydromeaityleu  VI  45. 

I lexakaliu  mrhodiumchlorid 

VII  367. 

ilexamraoniumrhodiumchlo- 
rid  VII  3G7. 

Hexan,  s.  Caproyl Wasserstoff 
II  251. 

1 lexanatriumrhodiumchlorid 
VII  367. 

Hexaoxyanthrachinon  IX  109, 
8.  Rufigallussäure  VII  440. 
Hcxaoxymethylaurin  IX  178. 
Hexenmehl,  s.  Bärlappsamen 
I 273. 

Hexyl,  s.  Caproyl  II  251. 
Ilexylalkohol  II  250. 
Hexylenglycol  VI  729. 
Hexylhydrür,  s.  Caproylwaa- 
serstoff  II  251. 

Hexylsäure,  s.  Capronsäure  II 
249. 
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Hilan-Hilan.  — Horizontalmessungen. 


Hilan-IIilan,  s.  Orchideen-Oel 

VI  440,  s.  Ylang-Ylong-Oel 
XI  17. 

Hilfsaxoid  XI  71. 

Hilfsgebl&se  IV  619. 
Hilfspolbahnen  XI  71. 
Hilfsrolle  IX  576. 
Himbeeressig  IV  887. 
Ilimbeerliqueur  I 797. 
üimbeersvrup  IV  336. 
Himmel  I 995. 

Himmels- Gerste  ni  754. 
Hinkley ’s  Strikmascbinc  X 77 1 . 
Hintergestell  III  652. 
Hinterlader  III  466. 
nintermanerung  ni  783. 
Hiutermauerungaziegel  1X351. 
Hinterrad  VIII  195. 
Hinterrast  III  451. 
Hinterstärke  VIII  412. 
Hinterzacken,s.  Aschenzacken 

I 210. 

Hinterzange  IV  847. 
Hippopotam  III  259. 

Hipp’s  Secundäruhr  IX  788. 
Hippursäure  IV  250. 

Hirnholz  IV  363. 

Hirnleisten  -Vernuthung  IV 
408. 

Hirschholder,  s.  Bohnenbaum 
I 695. 

Hirschhorn  präpari  rtes  IV  795. 
Hirschhorngeist  IV  799. 
Hirschhornöl  IV  838. 
Hirschtalg  III  430. 
Hirsenstem  IV  611. 
Hirzel’sche  Oelgasapparate  V 
500. 

Hisingerit,  8.  Thraulit  IX  455. 
Histologie  (der  Baumwolle)  1 
314. 

Hobelbank  IV  347. 

Hobeleisen  IV  341. 
Hobelkasten  IV  341. 
Hobelmaschine,  s.  Seifmaschi- 
ne VIII  192. 

Hobelmaschinen  IV  848—351, 
353. 

Hochbau  III  67. 

Hochdruck,  s.  Blindendruck 
I 641 , s.  Heliefdruck  VII 
558. 

Hochdruckmaschinen  II  564. 
Hocbdruckschiffsdampfkessel 

VII  644. 

Hochmoore  IX  513. 
Hochmüllerei  VI  27. 

Hochofen  IH  6. 

Hochofengase  III  14. 
Hochofenprocess  III  3,  9. 
Hochplatte  III  683. 
Hochsprungmaachine  X 479. 
Hodgson’s  Schaftmaschine  X 
546. 

Höhenmessungen  VI  46,  63. 
Höhrrohr  VII  573. 

Höllenöl  II  417,  VI  406. 
Höllenstein  VIII  264. 
Hölzchenhobelmaschinen  XI 
472. 


Hölzchenschneidemaschinen 
XI  475. 

Hölzerne  Dächer  n 466 — 471. 
Hövellit,  s.  Sylvin  VIII  692. 
Hoflmann-Licht’scher  Ofen  IX 
342. 

Hofmann’s  Violett  IX  142,  212. 
Hofmann8-Geist  V 599. 
Huhenheimer  Oefen  VIII  378. 
Hohlbohrer  I 722. 

Hohlcamee,  s.  Intaglio  IV  523. 
Hohleisen  VIII  480,  XI  192. 
Hohleisen  aufgeworfene  I 236. 
Hohlgewebe  X 481. 

Hohlglas  IV  5,  23. 

Hohlhauer  VII  717. 
Hohlkehlhobel  IV  346. 
Hohlkopfbrenner  V 474. 
HohlmaaB8e  V 690. 

Hohlnaht,  s.  Stegeistich  VIII 
451. 

Hohlrad  XI  41. 

Hohlrücken  II  121. 
Hohlscheibe  VII  687. 
Hohlschrauben  VIII  2. 
Hohlspath  I 145. 

Hohlsteino  IX  352. 

Hohltriebe  XI  149. 

Hohlziegel  IX  352,  358. 
Hohlzirkel  VI  94. 

Hohofen  III  6. 

Hohofenbrüche  VI  419. 
Holländer  VI  490. 

Holländer  Weiss  I 608,  611. 
Holländerverschraubung  V 636 
Holländerwalze  VI  493. 
Holländische  Composition  II 
395. 

Holländische  Pfeifen  VIII  747. 
Holländische  Umbra  X 28. 
Hollingworth’s  Schaftmaschi- 
ne X 545. 

Hollingworth’s  Webstuhl  X 
539. 

Holster  IX  358. 

Holz  II  22. 

Holzäther  essigsaurer  III  313. 
Holzäther,  s.  Methyläther  VI 
118. 

Holzalkohol,  s.  Methylalkohol 
VI  118. 

nolzasbest,  s.  Bergholz  I 429. 
Holzblase  I 773. 

Holzcassie  XI  312. 
Holzcement  IX  57. 
Holzcementdach  II  497. 
Holzdextrin  II  270. 
Holzdrähte  XI  471. 

Holzessig,  s.  Meilerwasser  VI 
33. 

Holzessigsaurer  Kalk  H 226. 
Holzfräsen  III  621. 
Holzfräsmaschinen  III  624. 
Holzfussböden  III  661. 
Holzgas  V 497. 

Holzgeist,  e.  Methylalkohol 
VI  118. 

Holzgneis  IV  110. 

Holzhobel  IV  341. 
Holzhobelmaschinen  IV  353. 


Holzhumussäure  IV  438. 
Holzkirschbaum  X 134. 
Holzknöpfe  V 8. 

Holzkohle  II  24. 

Holzkohle  geformte  II  30. 
Holzkohlenbriquettes  ,s.Zünd  - 
kohle  XI  460. 
Holzkohlenhochofen  III  7. 
Holzmann's  Waschmaschine 
X 239. 

Holzmosaik  III  615. 
IIolznagel-Mascbine  VIII  51. 
Holzöfen  IV  12. 

Holzopal  VI  424,  VHI  277. 
Holzparenchym  IV  362. 
Holzpasta  IV  386. 
Holzpflaster  III  663,  VIII  585. 
Holzreifen  I 689. 

Holzröhren  VII  883,  399. 
Holzrollladen  VII  416. 
Holzroth,  s.  Saftroth  VII  609. 
Holzsäure  IV  391,  s.  Meiler- 
wasser VI  33. 

Holzsaurer  Kalk  II  226. 
Holzschiffe  VII  601. 
Holzechleifmaschinen  IV  413. 
Holzschneidekunst,  s.  Xylogra- 
phie XI  14. 

nolzschnitzmaachinenVin  291 
Holzschrauben  VHI  23. 
Holzschwamm , siehe  Haus- 
schwamm  IV  265. 
Holzschwefelsäure  11  270. 
Holzsprengung  VIII  386. 
Holzstein  II  304. 

Holzstoff,  s.  Cellulose  II  269. 
Holzstuck  IV  386. 
Holzsurrogat,  s.  Patentholz 
VI  674. 

Holzthcer  IX  52. 

Holzuhren  IX  791. 
Holzverlängerung  IV  406. 
Holzweberei,  s.  Sparterie  VIII 
317. 

Holzzähne  XI  121. 
Holzzinnerz  XI  354. 
Holzzucker  XI  364. 
Homatropin  IX  651. 
Horaberg’s  Leuchtstein  V 386. 
Homeomorphismus  IV  537. 
Homotoluylsänre  XI  317. 
Honduras-SarsaparillaVII  536 
Honigseife  VIII  188. 
HonigBtein,  s.  Mellith  VI  39. 
Honigsteinsäure,  s.  Mellith - 
säure  VI  89. 
üooke's  Gelenk  IV  744. 
Hook’s  Räder  XI  99. 

Hook’s  Schlüssel  V 221. 
Hopfen  I 461. 

Hopfenniehl,  s.  Lupulin  V 687. 
Hopfenöl  spanisches  II  641. 
Hopfentrieb  I 507. 
Hopfgarten’s  u.  Arzberger’s 
Bathometer  IX  481. 
Hordein  IV  777. 
Horizontalgatter  VII  470,  480. 
Horizontalnämmer  II  627. 
Horizontalhaspeln  IV  279. 
Horizontalmessungen  VI  46,50. 
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Horizontalpendel  VI  699. 
Hornblei  I 620,  621. 
Hornbleudegnei8  IV  110. 
Hornblendegranit  IV  153. 
Hornblendegrünstein,  s.  Diorit 
II  632. 

HornblendeoligoklastrachytlV 

427. 

Horner’s  Hechel  maachine  IU 
536. 

Hornerz,  8.  Kerargyrit  IV  712. 
Ilornhaspel  I 406. 

Hornisirter  Kautschuk  IV  705. 
Hornkämme  IV  614. 
Hornknöpfe  V 8. 

Hornkobalt  V 11. 
Hornscbiefer,  8.  Phonolith  VI 
649. 

Hornsilber,  8.  Kerargyrit  IV 
712,  VHI  261. 

Hornstein  II  304,  VII  215. 
Hornsteinfels  VIII  277. 
Homt&nge  I 87. 

Horn  vienwagen  m 117. 
Horoskop  IX  760. 

Horsley’s  Pulver  III  333,  337. 
Horst-Säemaschiuen  V 299. 
Hortensia  IX  182. 
Hotel-Telegraphen  VIII  799. 
Hotflue  IX  636,  XI  178. 
Houguenin's  Walke  IX  671. 
Hou-long  IX  44. 

Howard  kesse  1 II  543. 
Howard’s  Knallpulver  VII  240. 
Howard’s  Schermaschine  X 
498. 

Howe’s  Brücken  II  104. 

Hoye,  s.  Besetzschlägel  I 439. 
Ilu&no,  s.  Guano  IV  170. 
Hu&nuco- China  II  309. 

Hub  VII  109. 

Hubmaschine  X 382. 
Hubpumpen  I 422. 
Hub-Reductions-Apparato  IV 
479. 

Hubventile  VII  162,  166. 
Hubwassersäulenraaschinen  X 
383. 

Hubzähler  XI  23. 
Huckspanten  VII  601. 
Hübnerit,  X 788. 

Hübner'»  Kamm-Maschine  IV 
632. 

Hüttenrauch  I 195,  VII  273, 
277. 

Hufnägelläufe  III  444. 
Hughes  Mikrophon  IX  6. 
Hughes’scher  Telegrafen-Ap- 
parat  III  220. 

Humboldtilith,  s.  Sommervil- 
lit  VIII  301. 

Humboldtin,  II  760,  s.  Oxalit 
VI  453. 

Humboldtit,  s.  Datolit  II  591 
II  umin  IV  432. 

Huminsäure  IV  432. 
Humusextract  IV  133. 
Humusquellsäure  IV  434. 
Hund  X 173. 

Hunde  I 402. 


ITunderterzirkel  VI  62. 

Hundsgras,  s.  Queckenwurzel 
VII  219. 

Hundshaare  VII  565,  XI  308. 

Hundsstütze  VU  626. 

Hurka,  s.  Dukduka  II  703. 

IIutchinBon’s  Schaftmaschine 
X 545. 

Hutchinson’s  Webstuhl  X 539. 

Hutnadeln  VI  212. 

Hut-Schermaschine  IV  448. 

Huyghen’sches  Princip  V 536. 

Huygheus’sche  Tractorie  II 453 

Hwae,  8.  Hoal-hoa  IV  340. 

Hyacinth,  s.  Zirkon  XI  356, 
358. 

Hyalith  VI  423. 

Hydrakrylsäure  VI  150. 

Hydrant,  8.  Ventilhahn  X 301, 
s.  Absperrschieber  X 254. 

Hydrargillit  I 121. 

Hydrargillit,  s.  Diaspor  II  620, 
s.  Gibbsit  in  792. 

Hydrarginit  VII  220. 

Hydrargyrum  depuratuin  VII 
229. 

Hydrargyrum  oxydulatum  san- 
tonimeum  VII  240. 

nydrate  VI  110. 

Hydratwasser  X 408. 

Hydraulische  Aufzüge  IV  294. 

Hydraulische  Baumwollpresse 

VII  37. 

Hydraulische  Hefepresse  VII 
57. 

Hydraulische  Krahne  IV  301 

Hydraulische  Mutterpressen 

VIII  5. 

Hydraulische  Packpresse  VII 
45. 

Hydraulische  Pressen  VII  24, 
33. 

Hydraulische  Regulatoren  VII 
333. 

Hydraulische  Winden  IV  276. 

Hydraulischer  Widder  VII 187. 

Hydraulisches  Gestäuge  VII 
122,  124. 

Hydrazine  VIII  550. 

HydrazoverbinduugenVIII  548 

Hydrindin  IV  533. 

Hydrindinsäure  IV  502. 

Hydrine  II  324. 

Ilydroapatit  II  226. 

Hydrobaroskop,  s.  Aräometer 
I 180. 

Ilvdrobenzamid  IV  452. 

Hydrobilirubin,  s.  Urobiliu  X 
39. 

Hydrocarbonchlorid,  b.  Chlo- 
roform II  330. 

Hydrocarbürlampe  V 257. 

Hydrocarotin  II  260. 

Hydroccrames  I 22,  IX  393. 

Hydrocerit,  s.  LanthauitV  317 

Hydrochrysamid  I 113. 

Hydrocoeruliguon  II 269,  IX  96 

Hydrocotarnin  VI  434. 

Hydrocumarsäure,  s.  Melilot- 
säure  VI  37. 


Hydroextracteure  XI  229. 
Hydrogallein  IX  184. 
Hydrogäne  X 397. 
Hydrogenium  X 399. 
Hydrohaeraatit,  s.  Turgit  IX 
740. 

Hydrobypoaulphit  VIII  74. 
Hydroiod-Phosphorwasserstoff 
IV  650. 

Hydroiodsäure  IV  549. 
Hydrokaffeeaäure  IV  677. 
Hydrolith  IX  415,  b.  Gmeünit 
IV  109. 

Hydromagnesit  V 698. 
Hydromeconsäure  VI  437. 
Hydromellithsäure  VI  40. 
Hydromellophansäure  VI  40. 
Hydrometrie,  s.  Wassermes- 
sung X 311. 

Hydrometrischer  Flügel  X 318. 
Hydrooxygengas  X 898. 
Ilydrooxy gengas  - Mikroskop 
VI  131. 

Hydrooxygenlicht  X 399. 
Hydroparacumaraminsäure,  s. 

Tyrosin  IX  746. 
Hydropetroleumlampe  V 260. 
Hydrophan  VIII  277. 
Hydrophloron  VI  649. 
Hydrophore  V 640. 
Hydrophtalsäure  VI  719. 
Hydropiperoidin  VI  633. 
Hydropit  IV  736. 
Hydropneumatisation  X 357. 
Hydroprehnitsäure  VI  40. 
llydropyromellithsäure  VI  40. 
Hydropyrometer  VII  206. 
Hydrosalicylaraid  IV  452. 
Hydroschweflige  Säure  VIII 
74. 

Hydroschwefligsaures  Natrium 
VI  266. 

Hydrosorbinsänre  VIII  304. 
Hydrostatische  Lampen  V 250. 
Hydrotalkit  X 133. 

Hydro timetrie  IV  221. 
Hydroxybenzol  VI  643. 
Hydroxyde  VI  110,  VII  550. 
Hydrozimmtsäure  XI  317. 
Hydrozinkit,  s.  Zinkblüthe  XI 
329. 

Ilygrohydrate  X 409. 
Hygroscop  IV  458. 

Hygrusin,  s.  Elaeopten  III 143. 
Hy oglycochol  säure  III  672. 
Hyoscerin  IV  466. 
Hyoscypicrin  IV  466. 
Hyotaurochol säure  III  672. 
Ilyperbelräder  IX  615. 
Hvperboloidiscbe  Räder  XI  52, 
*66. 

llypeiboloidische  Schrauben- 
räder XI  104. 

Ilyperboloidiscbe  Zahnstange 
XI  67. 

Hyperbel  II  429,  433. 
Hyperit,  s.  Diabas  II  614. 
Hypersthen  1 240. 
Hypocyclrad  XI  61. 
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Hypogaeasaure  VI  416. 
Hyi»°phü8pbite  VI  676. 
Hypoquebrachin  VII  218. 
Ilvpovanadate  X 52. 
Hypoxanthin  III  592,  8.  Sarkiu 
VII  635. 

HyssopÖ),  ».  Ysopöl  XI  18. 
Hystatit  IX  602. 


L 

Ich  so  II  463. 

Ichsensparren  VII  671. 
Ichthyocolle  francaise  V 374. 
Icican  IV  468. 

Idokraa,  b.  Vesuvian  X 127. 
Idrialen  IV  469. 

Idrialin  VII  220. 

Idryl  IX  113. 

Igelstrecke  IV  634* 

Igel  weizen  X 669. 

Igh  III  678. 

Iglit,  8.  Aragonit  I 179. 
IguamengtÄrke  VIII  398. 
Ikosaeder  V 35. 

Illimit-Telegraf  III  219,  220. 
Illipe  I 305 

Illuderit,  s.  Zoisit  XI  359. 
Illuminator  VI  792. 

Ilmenit  IX  602. 

Ilnienium  VI  366. 

ImaBatin  IV  532. 

Imbibition  I 35. 

Imesatin  IV  632. 
Imidodiphenyl,  b.  Carbazol  II 
253. 

Imidoxynapht&Iin  IX  90. 
Imitationsweine  X 603. 
Immersions-Objective  VI  125. 
Immersions-Systeme  VI  125 
Imperatorin,  s.  Peacedanin  VI 
630. 

Iraperial-Cantonmade  IX  43. 
Imperialthee  IX  43. 
Imprägniruug  (Zündhölzchen) 
XI  605. 

Inclinationsnadel  V 712. 
Iuclinationswinkel  V 711. 
Inclinatorium  V 711. 
Indexfeliler,  s.  Collimations 
fehler  II  376. 
lodication  VII  173. 
Indicatordiagramme  VII  174 
Iudicatoren  I 93. 
Indicirungsmethode  X 632. 
Imiicolith,  s.  Turmalin  IX  740. 
Iudigblauschwefelsäure  IV  496 
Iudiglucin  XI  365. 
Indigmonosulfosäure  IV  496. 
Indigo  grüner  V 663. 

Indigo  holländischer,  s.  Tafel- 
indlgo  VIII  751. 

Indigo  küustl , s.  Indulin  IV 
503,  IX  199. 

Indigo  rother  III  5S3. 
Indigoätzartikel  XI  262. 
Indigobitter,  s.  Pikrinsäure 
VI  723. 

Iudigoblau  IV  493,  IX  201. 


Indigobraun  IV  493. 
Indigocarmin  IV  496. 
Indigodisulfosäure  IV  496. 
Indigodruckartikel  XI  255. 
Indigofärbeartikel  XI  245. 
Indigogene,  s.  Propiolsäurc 
VII  71. 

Indigoküpe  IV  494. 
Indigopurpur  IV  497. 
Indigosulfosäuren  IV  496. 
Indigotin  IV  493. 
Indigsäure,s.  Nitrosalicylsäure 
VI  372. 

Indigweiss  IV  493,  495. 

Iudin  IV  633. 

Iudirubin  IX  201. 

Indische  Küpe  IV  495. 
Indischer  Gussstahl,  s.  Wootz 

X 799. 

Indischer  Ingwer  IV  504. 
Indischer  Thee  IX  44. 
Indisches  Gummi  IV  187. 
Indischgelb,  e.  Purree  VII 194. 
Indisin  IX  161. 
Indium-Ammonium-Alaun  IV 
600. 

Indiumchlorid  IV  601. 
Indiumhydroxyd  IV  500. 
Indiumnitrat  IV  500. 
Indiumoxydul  IV  500. 
Indiumsuboxyd  IV  500. 
Indiumsulfat  IV  500. 
Iüdiumsulfid  IV  501. 
Indogensäure  IX  200. 

Indo  in  IX  202. 

Indol  IV  496. 

Indophenin  IX  117. 
Indophenolfarbstoffe  IX  185. 
Indophenolweis*  IX  186. 
Inductiousapparate  III  184. 
Iuductionselektricität  III  182. 
InductionsmaBchine  V 566. 
Inductoren  III  205,  V 563. 
Induline  IX  156,  21 1. 
Inflexionspunkt  II  424. 
Influenz  I 642. 
Influeuzelektricitüt  III  169. 
Influenzmaschinen  III  172. 
Infusionsraethode  1 483. 
Infusorienerde , *.  Bergmehl 
I 430,  VIII  278. 
Iufu9orienmebi,  s.  Kieselguhr 
IV  735. 

Inge’s  Schraubenschneidmn- 
schiue  VIII  21. 

Ingot  II  777. 
lugusse  VII  62. 

Ingweröl  IV  505. 

Injector  III  87. 
Injector-Elevator  IV  297,  517. 
Injectoren  (Zuckerfabrication'1 

XI  392. 

Innenfeueruug  II  535. 
Iunengalle  III  674. 

Innenhaut  I 314. 
Innenrammung  VII  263. 
Innentritte  X 524. 
Innenvorsteven  VII  601. 
Inosinsänre  III  592. 

Inusit  XI  372. 


Insektentinctur  IV  522. 
Iosektenwach«  X 150. 
Insektenwachs  chinesisches,  ». 

Pela  VI  583. 

Inselcacao  II  186. 

Inselt  III  428. 

Instrument  (Schriftgiesserei) 
VIII  32. 

Instrumentholz,  b.  Reson&uz- 
holz  VII  359. 

Integrator  VI  744. 
Iutercommunicationswagcn  III 
115. 

Interferenz  V 547,  551. 
Interferenz- Farben  III  36t). 
Interferenz-Regulatoren  VII 
333. 

Interpolationsmetbode  VI  64. 
Invertzucker  XI  363. 
Ipomsäure,  s.  Sebacinsäure 
VIII  121. 

Ipser  Tiegel  VII  725. 
Iridicyan Wasserstoff  IV  528. 
Iridi-biammoniumchlorid  IV 
528. 

Iridiumbasen  IV  528. 
Iridiumdioxyd  IV  527. 
Iridiumdisulfld  IV  527. 
Iridiumgold  IV  120. 
Iridiumhydroxyd  IV  627. 
Iridiummohr  IV  526. 
Indiummonosulfid  IV  527. 
Iridiuraoxyd  IV  527. 
Iridiumsäure  IV  527. 
Iridiumsalmiak  IV  528. 
Iridiuraschwarz  IV  526. 
Iridiumsesquihydroxid  IV  627. 
Iridiumsesquioxyd  IV  526. 
IridiumsesquiBulfld  IV  527. 
Iridobromid  IV  528. 
Iridochlorid  IV  527. 
Iridodiammoniumchlorid  IV 
528. 

Iridojodid  IV  528. 

Iridolin  IX  129. 
•ridonitroxylsäuro  IV  627. 
Iridopentammoniumchlorid 
IV  528. 

Iridosammoniumchlorür  IV 
628. 

Iriscampher  IV  531, 

IrisdrucK  II  157. 

Irisinuschel,  s.  Meerohr  V 778, 
VI  611. 

Irisöl  IV  531. 

Irispapier  II  174,  177. 
Ironatone-China  IX  413. 
Isaethionsaureamid,  s.  Tauriu 
VIII  777. 

Isalizarin  V 114. 

Isamid  IV  532. 

Harnsäure  IV  532. 

Isatid  IV  532. 

Isatimid  IV  532. 

Isatin  IV  496. 

Isatinsäure  IV  502. 

Isatoflavin  IV  532. 
IsatogenBäureester  IX  20U. 
iBatopurpurin  FV  532. 
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Iserin,  b.  Umeoit  IV  471 , IX 
502. 

Isoamylaldehyd  X 47. 
Isoamylensenföl  VIII  220. 
Isoamylester  X 46. 
Isoamylstrychnin  VIII  G52. 
Isoanthraflavinsäure  IX  107. 
Isobuttersaure  II  181. 
Isobuttersaure  -Aethyl-Aetber 
II  183. 

Isobuttersaures  Isobutyl  VII 
409. 

Isobutyl  angelikasaurus  VII 
400. 

Isobutylalkohol  II  182. 
Isohutylameisensiiure  X 46. 
Isobutylamin  II  184. 
Isobutylensenfol  VIII  220. 
l9obutylxanthogensäure  XI  9. 
Isochrone  II  456. 

Isocyanido,  8.  Carbylamine  II 
255. 

Isodimorphismus  IV  537. 
Isodulcit  XI  374. 

Isogonische  Linie  II  387. 
Isubydromellithöäure  VI  40. 
Isohydropiperoidin  VI  633. 
Isohydropyromellithsäure  VI 
40. 

Isolatoren  III  169. 
Isolirungsröhren  IX  473. 
Isomannid  XI  374. 
Isomnrexid  IV  538. 

Isonitrile,  8.  Carbylamine  II 
255. 

Isophloridzin  VI  648. 
Isophtalsäure  VI  719. 
Isopikrinsäure  VI  726. 
Isopren  IV  708. 
Isopropylalkohol  VII  73. 
Isopropylbenzol  II  421. 
Isopropylester  X 46. 
Isopurpurin  VII  193. 
Isopurpursäure  IX  173,  213. 
Isopyndiu  VII  198. 
Iso9accharin  XI  369. 
Isosantonin  VII  532. 
Isosulfocyansüure  VIII  1<)6. 
lsosulfocyansäureäther  s.  Senf- 
öle  VIII  219. 

Isotcrebenten  IX  29. 
Isothiooin  IX  166. 
Isotoluylenalkohol  VIII  659. 
Isotrope  Körper  V 534. 
Isovaleramid  X 44,  48. 
Isovaleriansäure  X 45. 
Isovaleriansäure-Anhydrid  X 
47. 

Isovaleriansäureketon  X 48. 
Isoweinsäure  II  34. 

Isoxylol  IX  79. 

Istriauer  Gallen  III  675. 
Itabirit,  s.  Kisenfels  III  120. 
Itaconsäure  II  34,  368. 
Italienische  Beeren  III  733. 
Italienische  Duchdeckung  II 
493. 

Italienische  Fliesen  IX  367. 
Italienische  Hosiuen  VII  421. 
Italienischer  Honig  IV  420. 
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Italienischer  Renaissancestyl 
VIII  663. 

Italienischer  Saflor  VII  506. 
Italienischer  Safran  VII  508. 
Italienisches  Dach  II  463. 
Ivabitter,  s.  Ivain  IV  539. 
Ixiolith  VH!  761. 
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JablochkofTsche  Kerze  V 573. 
Jaborandi,  s.  Yaborandi  XI 16. 
Jaborandin  VI  728. 

Jacobi’s  Mischapparat  IX  67. 
Jacobsit  V 724. 
Jacquardgetriebe  X 766. 
Jacquardkraftstühle  X 518. 
Jacquardmaschinen  X 469, 648. 
Jacquardmuster  X 768. 
Jacquard waaron  X 740,  764. 
Jade,  8.  Nephrit  VI  319. 
Jade,  b.  Saussurit  VII  558. 
Jadeit,  s.  Nephrit  VI  319. 
Jaffnainoos,  s.  Ceylonmoos  II 
302. 

Jagdpatronon  VI  577. 
Jahresringe  IV  359. 

Jalir’s  Trockenniasckine  IX 
691. 

Jalapaharz  IV  541. 

Jalapin  IV  541. 

Jalapinol  IV  541. 
Jalapinsäure  IV  541. 
Jalousien  III  406. 

Jamaicin,  b.  Berberin  I 380. 
Jamaika-Bitterholz  VII  217. 
Jamaika-Bluubolz  I 534. 
Jamaika-Gelbholz  III  735. 
Jamaika  Ingwer  IV  604. 
Jamaika-Binde  VIII  288. 
Jnmaika-Kothholz  VII  430. 
Jamaika-Sarsaparilla  VII  536. 
Jamesonit,  s.  (leteromorphit 
IV  334. 

Jamnosarinde  IX  22. 
Janssen’sSpectroBCopVIII  335. 
Japancamphcr  II  236. 
Japanesische  Gallen  III  677 
Japanholz  VII  429. 
Japanischer  Thee  IX  44. 
Japanischer  Vogelleim  X 134. 
Japantalg  X 173. 

Japan  wachs  X 153. 
Jara-Cuba-Tabak  VIII  707. 
Jargou,  h.  Zirkon  XI  356,  358. 
Jaroliraek’s  Stahlschnurtrieb 
IX  585. 

Jasminöl  falsches,  s.  Phila- 
delphusöl  VI  644. 
Jasuügergrün  V 204. 

Jaspis  II  304,  VII  215,  VIII 
277. 

Jaspis  egyptischer,  s.  Nilkiesel 
VI  366. 

Jaspisgut  IX  419. 

Jalnbaharz  II  413. 
Jauche-Pampen  VIII  136. 
.Tauue  anglais  IX  116. 

Jauue  solid  IX  191. 
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Java -Indigo  IV  492. 
Java-Kaffee  IV  574. 
Java-Menado  IV  674. 
Javanisches  Pflanzen  wachs  X 
152. 

Java-Thee  IX  44. 

Javelle’schc  Lauge  IV  593. 
Jeanit,  s.  Satin  VII  538. 
Jerusalems-  Artischoke,  s.  To- 
pinambur IX  512. 
Jerusalemskorn  V 104. 
Jesuitenthee,s.  Mexikanischer 
Thee  VI  121. 
Jetnhotometcr  V 489. 

Joch,  s.  Bock  I 676. 

Joche  (Brücken)  II 73, 100, 101. 
Jochen  (Tunnelbau)  IX  732. 
Jodammonium  1 139,  VIII  511. 
Jodamylum,  s.  Jodstärke  IV 
552. 

Jodargyrit  VIII  262. 
Jodargyrit,  s.  Jodit  IV  552. 
Jodarsen  IV  551. 

Jodbisulfid  VIII  72. 

Jodblei  I 621, 

Jodcalcium  II  212. 

Jodcyan  II  459,  IV  550. 
Jodgrün  IX  151,  209. 
Jodimid,  s.  Jodstickstoff  IV 
558. 

Jodkalium  IV  604. 

Jodlauge  IV  548. 

Jodlithium  V 602. 
Jodmagnesiura  V 703. 
Jodmercur  VII  220. 
Jodmethyl,  s.  Methyljodür  VI 
120. 

Jodnaphtalin  IX  83. 
Joduatrium  VI  291. 

Jodoform  II  332. 
Jodphoaphouium  IV  550,  VI 
663. 

Jod  phosphor  IV  550. 
Jodquecksilber  VII  220. 
Jodrubidium  VII  437. 
Jodsäure  IV  551. 

Jodsaurer  Strontiau  VIII  644. 
Jodsaures  Kalium  IV  594. 
Jodschwefel  IV  661. 

Jodseife  VIII  188. 

Jodsilber,  s.  Jodit  IV  652, 
VIII  262. 

Jodstickstoff  IV  550,  VIII  516. 
Jodstrontium  VIII  644; 
Jodthorium  IX  451. 
Jodviolett  IX  142. 
Jodwasserstoff  - Phosphorwas- 
serstoff  IV  550. 
Jodwasserstoffsäure  IV  549. 
Jodwasserstoffsaures  Strych- 
nin VIII  648. 

Jodziok  XI  326. 

Jöcher  I 399. 

Jockei  I 69. 

Johannisblut  II  370. 

Jobannit  X 32,  36. 

Jolitb,  s.  Dicbroit  II  621. 
Jolly’s  Bathometer  IX  481. 
Jonen  III  236. 

Jonischer  Styl  VIII  656. 
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Jonquille-Essenz,  a,  Narcisseu- 
eesenz  VI  250. 

Jonval-Henschel-  Turbine  X 
350. 

Jotyougold  IV  133. 

Joul’sches  Gesetz  III  190. 
Joy’s  Metallliderung  V 86. 
Judenkraut,  s.  Schafgarben- 
kraut  VII  664. 

Judenpech,  s.  Asphalt  I 211. 
Judenschoten  III  677. 
Judhanf,  s.  Jute  IV  656. 
Jürgen’s  freie  Hemmung  IX 
780. 

Juften  V 342. 

Jullien’sches  Pulver  X 591. 
Jumel  V 719. 

Jungferoblei  I 576. 
Juugfernliolz  III  735. 
Jungfernhonig  IV  420. 
Jungfernkraut,  «.Schafgarben- 
kraut  VII  564. 

Jungfernöle  VI  397,  405. 
Jungfern tabak  VIII  699. 
Jungfernwachs  X 146. 
Juugwein  X 578. 

Jurinit,  s.  Brookit  II  72. 
Juetirbrettchen  VI  47. 
Justirpunkt  VI  96. 

Justirung  (Münze)  VI  185, 187. 
Justirzeiger  IV  137. 

Justorien  VI  93. 

Jute  III  767. 

Jute-Quetschmaschinen  I V559 
560. 

Jutewebstühle  X 533. 

Jute wurzcl  - Hechelmaschine 
IV  561. 

Juwelierborax  I 731. 


K. 


Ka&dner  Grün,  s.  Grünerde 
IV  166. 

Kabel(Hebemaschinen)  IV  281. 
Kabel  submarine  111  201. 
Kabel-Umhüllungs-Prosse  IY 
202. 

Kachelöfen  IV  320. 
Kacholong  VI  423. 
Kaddigbeereustrauch,  s.  Wa- 
cholder X 142. 

Kämmen  (Kammgarnspinnerei 
IV  623. 

Kämmmaschinen  IV  624,  VIII 
143- 

Kämpfer  II  75,  III  783. 
Kämpferholz  III  404. 
Kämpferlinieu  III  783. 
Kämpfersteine  III  783. 
Kunuelkohle  VIII  466. 
Kärnthner  Procesa  I 576. 
Käse  VII  64. 

Käsebereitung  VI  141. 
Käsebinde  VI  143. 

Käsekclle  VI  142 
Käselab,  s.  Lab  V 225. 
Käsemilch  VI  142,  144. 


Käseoxyd,  e.  Leucin  V 508. 
Käsesäbel  VI  142. 

Käsesteine  II  618. 

KäsestofTe,  s.  Casein  II  263, 
ni  142. 

Käuffer’s  Blaskappe  X 84. 
Kaffee-Erbsen,  «.Kichererbsen 
IV  733. 

Kaffeegerbaäure  IY  577. 
Kaffceaäure  IV  577. 

Kaffeetal  g rV  577. 

Kaffeethee  IX  50. 

Kahm  X 616. 

Kainit  V 701. 

Kaiserblau  V 23. 

Kaiserdach  II  464. 

Kaisergelb  I 601,  IX  125. 
Kaiserlainpe  V 269. 

Kaiserrot h IX  182. 

Kaisertliee  IX  43. 

Kakotelin  II  73. 
Kakrasinghee-Galleo  III  677. 
Kalander  I 171,  172. 
Kalandern  XI  234. 

Kalbfelle  V 328. 

Kaleb  III  735. 

Kalfaterung  VII  603. 

Kali  IV  6. 

Kalifeldspath,  s.  Orthoklas  VI 
444. 

Kaliharmotom,  s.  Pbilipsit  VI 
646. 

Kalihydrat  IV  585. 

Kaliko  X 492. 

Kalisalpeter  IV  589. 

Kalisalze  natürliche  I 30. 
Kaliseifen  VIH  178. 
Kalium-Alaun  I 63,  72. 
Kaliumamalgam  IV585,VII233 
Kaliumamid  IV  585. 
Kalium-AntimontartratX  644. 
Kaliumbichromat  IV  595. 
Kaliumbitartrat  X 643. 
Kaliumborat  IV  596. 
Kaliumbromid  IV  605. 
Kaliumchlorat  IV  593. 
Kaliumchlorid  IV  601. 
Kaliumchlorplatinocyanid  VI 
763. 

Kaliumchromacichlorid  II 316. 
Kalium-Chromalaune  I 76. 
Kaliumchromat-Quecksilber- 
chlorid VII  237. 
Kaliumchromsäurechlorid  II 
316. 

Kaliumcyanid  IV  605. 
Kaliumdihypovanadat  X 52. 
Kaüum-Eisenalaun  I 77. 
Kaliumfluorid  IV  605. 
Kaliumfluorzirkonat  XI  357. 
Kalium- Goldcyanid  IV'  131. 
Kaliumhexatantalat  VIII  759. 
Kaliumhydroxyd  IV  5S5. 
Kaliumhyperinanganat  IV  596. 
Kaliumhyperoxyd  IV  586. 
Kalium-Indicyauid  IV  528. 
Kalium-Iridocnlorid  IV  528. 
Kalium-Iridouitrit  IV  527. 
Kaliuipjodat  IV  691. 
Kaliumjodid  IV  601. 


lwdiummanganalauu  I 77. 

K aliummanganeyanid  V 727. 
Kaliummanganoyanffr  V 727. 
Kalium  meta  van  ad&t  X 53. 
Kalinmmolybdat  VI  168. 

K aliummonocarbonat  IV  596. 
Kaliummonosulfat  IV  587. 
Kalium-Natriumcarbonat  VI 
289. 

Kalium-Natrium-Platincyanür 

VI  763. 

Kalium-NatriuratartratX  644. 
Kaliuranitrat  IV  589. 
Kaliumnitrit  IV  692. 
Kaliumosmat  VI  448. 
Kaliumosmiocyaoid  VI  449. 
Kaliumosmiumchlorid  VI  448. 
Kaliuraosmiumsesquicblorid 
VT  448. 

Kaliumosmiumsulfit  VI  448. 
Kaliumoxyd  IV  586. 
Kaliumoxydhydrat  IV  585. 
Kaliumpalladiumchlorid  VI 
471. 

Kaliumpalladiumchlorür  VI 
470. 

Kaliumpalladiumcyanür  Y1 
470. 

Kaliumpalladonitrit  VI  470. 
Kaliumperchlorat  IV  594. 
Kaliumpermanganat  V 736. 
Kaliumperuranat  X 36. 
Kaliumpbosphat  IV  596. 
Kaliumpikrat  VI  724. 
Kaliumplatinat  VI  760. 
Kaliumplatinbromid  VI  763. 
Kaliumplatinbromür  VI  763. 
Kaliumplatinchlorid  VI  762. 
Kaliumpl&tinchlorür  VI  761. 
Kaliumplatincyanür  VI  763. 
Kaliumplatinjodid  VI  763. 
Kaliumplatinochlorid  VI  761. 
Kaliumplatinocyamd  VI  763. 
Kaliumplatinosulfit  VI  760. 
Kaliumquecksilberchlorid  VII 
237. 

Kaliumquecksilberlegirung  I V 

585. 

Kaliumrhodicynid  VII  368. 
Kaliuinrhodiumnitrit  VII  367. 
Kaliumruthenichlorid  VII  448. 
Kaliumrutheniumsesquichlo- 
rid  Vn  448. 

Kaliumrutbeuiumtetrachlorid 

VII  448. 

Kaliumrutbenochlorid  VII 448. 
KaliumruthenocyanidVII  448. 
KaliuroBalz  VI  472. 
Kaliumsilicat  IV  594. 
Kaliumstannat  XI  347. 
KaliumBtearat  VIII  449. 
Kaliumsulfat  IV  587. 
Kaliumsulfhydrat  IV  606. 
Kaliumsulfid  IV  606. 
Kaliumsultit  IV  589. 
Kaliumsul focarbonat  IV  606. 
Kaliurasulfocyanid  IV  606, VIII 
106. 

Kaliurosuperoxyd  IV  585. 
Kaliumtantalfluorid  VIII  760. 
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Kaliumtartrat  X 643. 
Kaliurntetratellurit  IX  12. 
Kaliumtetravanadat  X 53. 
Kaliumthallisulfld  IX  3iL 
Kaliumthiocyanat  IV  606. 
Kaliumtitanat  IX  505. 
Kaliumtrimolyhdat  VI  168. 
Kaliumuranat  X 35. 
Kaliumzinkcyanid  XI  33Q. 
Kaliura-Zirkonium-Fluorid  XI 
352. 

Kali  Wasserglas  IV  594. 

Kalk  II  197,  IV  2. 

Kalk  gebrannter,  a.  Calcium- 
oxyd-Bereitung II  197. 
Kalk  gelöschter  II  206. 

Kalk  hydraulischer  II  207. 
223. 

Kalk  kohlensaurer  II  213.  IX 
247. 

Kalk  salzsaurer  II  211. 

Kalk  schwefelsaurer  II  214. 
Kalkaluminat  I 124. 
Kalkaphanit  II  615. 

Kalkasche  II  200. 

Kalkbaryt  I 300. 

Kalkblau  I 801,  V 194. 
Kalkbrennen  II  197 — 205. 
Kalkflins,  s.  Turmalin  IX  740. 
Kalkharmotom , b.  Phillipsit 
VI  646. 

Kalkhydrat  II  206. 
Kalkirpapier  VI  634. 
Kalkkreuzsteil),  s.  Phillipsit 
VI  646. 

Kalk-Laevulosat  XI  362 
Kalklicht  X 329, 
Kalklöschapparate  XI  401. 
Kalklösche  I 24,  II  197. 
Kalkmergel  11  206,  IV  610. 
VI  44. 

Kalkmesotyp,  s.  SkolezitVIII 

290. 

Kalkmilch  II  206. 

Kalköfen  II  198,  200. 
Kalksaccharatverfahn  n XI 
44L 

Kalksalze,  s.  Calcium-Verbin- 
dungen II  210. 
Kalksandpisebau  VI  734. 
Kalkschwefelleber  II  211. 
Kalksinter  II  213,  IV  610, 

K alkspat h II  213. 

Kalkspath  aragonischer,  s. 

Aragonit  I 179. 

Kalkstein  II  213,  IV  610. 
Kalktiegel  IX  380. 

Kalktuff  II  213,  IV  610,  6LL 
Kalkuranit  X 35. 

Kalkwasser  II  50,  206. 
Kallochrom  I 603,  s.  Roth- 
bleierz  VII  427. 
Kalmückenachat  II  188. 
Kulmus,  8.  Calmuswurzel  II 
228. 

Kaltbrüchig  II  774,  775,  776. 
Kalteisensäge  VII  495. 
Kaltgar  III  13. 
Kaltgescbmolzenzeug  III  473. 


Kaltlufterzeugungsmaschine  I 

503. 

Kaltmeissei,  8.  Bankmeissei  I 

29(| 

Kaltrisse  IV  381. 

Kaltschüren  IV  8. 

Kaltthun  VII  62. 
Kaltwasserseife,  s.  Sinclair- 
Seife  VIII  288. 

Kaltwaaser  - Waschmaschine 
VIII  LKL 

Kalzedone,  s.  Chalzedone  II 

303. 

Kambok-Thee  IX  41. 

Kambrik  X 492. 

Kameelhaar  IV  436. 
Kameelheu  II  366. 

Kamelot  X 492. 

Kamin  IV  322. 

Kamine  (Schiffsmaschinen) VII 
643. 

Kamine  eiserne  VII  784. 
Kamingaee  VII  222. 
Kaminofen  IV  322. 

Kamm  (Weberei)  X 455, 526. 
Kamm,  s.  Spalier  VIII  315.~ 
Kammapparat  IV  625. 
Kammer  helle  VI  128. 
Kummerbau  I 394. 
Kammerbetrieb  VIII  96. 
Kammerkrystalle  VIII  92. 
Kammerladung  III  455. 
Kammerladungsgewehr  III 456 
Kammeröfen  IX  340. 
Kammerpressen  XI  402. 
Kammerschleuse  X 267. 
Kammerschleusenthor  X 269. 
Kammerschraube  III  449. 
Kammerschwanzschraube  III 
448. 

Kammfett  III  134. 
Kammgarne  VII  566. 
Kammgarnstoffe  imitirte  IX 
712. 

Kammkette  IV  625. 
Kammkies,  s.  Markasit  V 751. 
Kammlager  V 235. 
Kamm-Marmor  II  117.  175. 
Kammring  IV  625. 
Kammschnitt  II  117. 
Karomstcchen,  s.  Rietstechen 
VII  322. 

Kammwalze  IV  625. 
Kammwolle  IV  619,  VII  56G. 
Kammzapfen  X 366. 
Kamrazug  IV  624,  625. 
Kampher kraut,  s.  \Verrnuth  X 
695. 

Kamptulikon  IV  706. 
Kampylit  I 571,  s.  Mimetesit 
VI  152.  ' 

Kaualtrockenapparat  III  565. 
566. 

Kanaster  VIII  705,  728. 
Kandiszucker  XI  414. 

Kanell  weisser  XI  313. 
Kanellstein  IV  150. 
Kaninchenhaar  IV  435. 
Kankura-Hauf,  a.  Kalluihanf 
IV  613. 


Kanonenbohrer  I 708. 
Kanonenbohrmasebine  IY  650. 
Kanonenofen  IV  320. 
Kanonenzünder  XI  455. 
Kansasstein  VII  697. 
Kantbeitel  VIII  479. 

Kante  X 454. 

Kantenmaschine  X 743. 
Kantille,  s.  Bouillon  I 736. 
Kantner  I 602. 

Kantspanten  VII  601. 

Kaolin  IX  233,  235. 

Kaphür  II  236. 

Kapitälchen  II  119. 

Kapital  II  119. 

Kappe  (Hobeln)  IV  342. 
Kappe  türkische,  s.  Fez  III 425. 
Kappen  (Bergbau)  I 399. 
Kappen  (Gewölbe)  III  784. 
Kappenrisse  IV  382. 

Kappen- Unterzüge  IX  735. 
Kappler's  Einlegemaschine  Xi 
483. 

Kappziegel  IX  358. 
Kapselräderwerke  IV  663. 
Kapselthon  IX  235. 
Kapselventile  VII  167, 

Kara,  s.  Dukduka  II  703. 
Karakas-Indigo  IV  422. 
Karatgut  II  618. 

Karatirung  VII  20. 
Kardätschen,  s.  Aufrauhen  1 
236. 

Kardarang  III  735. 

Karden  I 330,  III  560. 
Karden  selbstputzende  I 366 

bis  340. 

Karden-Gamituren  I 330. 
Kardenkreuz  IX  676. 
Kardensetzen  IX  677. 
Kardensetzmaschinen  IV  670. 
Kardiren  (Baumwollspinnerei) 
I 330. 

Kardiren  (Streichgarnspiune- 
rei)  Vm  603. 
Kardiruugsprocess  III  559. 
Karelilimt  X 784. 

Karfunkel,  s.  Almandin  I 1 11. 
Karfunkel,  s.  Rubin  VII  437. 
Karluk,  s.  Hausenblase  IV  263. 
Karnieshobel  IV  346. 
Karnissblei  IV  43. 

Karotten  Vin  737. 
Karpathiscbcr  Balsam  IX  25. 
Karren  (Bergbau)  I 402. 
Karren  ( Buchdruck)  II  138. 
Karren  (Fuhrwerke)  III  633. 
Karrengestell  III  652. 
Karrenmaschinen  IX  265. 
Karrenpflug  V 288. 
Karrenspritze  V 632. 
Karstenit,  s.  Anhydrit  I 151. 
Karten,  s.  Pappen  VI  515. 
Kartenlochmaschine,  s.  Steeh- 
muBchiuu  VIII  451. 
Kartenschlagnmschiuen  X4I2. 
Kartoffelfass  I 750. 
Kartoffellegemaschinen  V 304. 
Kartoffel prober  IV  681. 
Kartoffelquetschen  I 749,750. 
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Kartoffelsago  VII  511. 
Kartoffelstärke  VIII  395.  106. 


Kartoffelwaschmaschine  1 718, 
749. 

Kartoffelz  ucker,  s.  Stärke- 
Mucker  VIII  42(1 
Kar-tsini  XI  322. 

Kaschmir  X 492. 

Kazcbolong  VI  423. 
Kaselowsky’s  Flachsbrechma- 
schiue  III  524. 

Kasseler  Grün  V 785. 

Kassen  feuerfeste  VII  718. 
Kasettendecken  II  593. 
Kassiterit  XI  342,  347,  334. 
Kasslergrün  V 2ÜL 
Kussousünre  XI  366,  454. 
Kastanien  amerikanische,  s. 

Paranüsse  VI  354. 
Kastaniengerbsäure  IV  684. 
Kastenfaugdamm  X 280. 
Kastengebläse  III  724. 
Kastenguss  III  792. 
Kastcnspritzeu  V 082. 
Kastenzange  I 370. 
Katalytische  Wirkung  II  410. 
Kathode  III  230,  681. 

Kation  III  236. 

Katten  IV  492. 

Katton  X 492. 

Kattnndruck  XI  169. 
Kattunpapier  II  176. 
Katzenauge  VII  215. 
Katzenhaar  IV  436. 
Katzenzinn,  s.  Wolfram  X 788. 
Kaufglätto  I 380. 

Kaun-Copal  II  413, 
Kauri-Ilarz  II  413. 
Kausimkies,  s.  Louchidit  V 
664. 

Kaustisches  Natron  VI  252. 
Kautabak  VI  TI  745. 

Kautschen  IV  708. 

Kautscheu  (Papierfabrieation) 

VI  308. 

Kautschin  IV  708. 
Kautschukbürsten  IV  701. 
Kautschukbuffer  UI  385. 
Kautschukfäden  IV  699. 
Kautschukfäden- Sagemaschi- 
ne IV  700. 

Kautschuk  - Kamm  - Maschine 
IV  61L 

Kautschuk-Kitte  IV  770. 
Kautschuk-Knetmaschine  IV 
693. 

Kautschukriemen  VII  375,  IX 
584. 
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KautschukrOhren  IY  699,  VII 
383. 

Kautschuk-Schwämme  IV  701. 
Kaatschukstoffe  IV  698. 
Kayser’a Kädcnibersetzung  XI 
62. 


Kavsow-Congu  IX  43, 
Keene's  Cernent  II  286. 
Kegel  II  125,  s.  Conus  II 
Kegeldach  II  464. 
Kegelflächen  III  368. 
Kegel fraiseu  I 691. 


4LL 


Kegelmühle  V ZL 
Kegelpfeilrad  XI  103. 
Kegelräder  IX  612,  XI  50. 
KegelräderBchneidraaschine 
XI  143. 


Kegelschraubenräder  XI  102. 
Kegelstuhl  X 478. 

Kegel  stutzen  VII  384. 
Kegelzug,  s.  Zapfenzug  XI 1 52 . 
Kchlbalkendacnstulil  II  167. 
Kehle  X 729. 
lvehlhobel  IV  346 
Kehlkreisräder  XI  53. 
Kehlziegel  IX  858. 

Kehrpflüge  V 291. 

Kehrrüder  X 347. 
Kehrsalpeter  IV  590. 

Kehraal m VIII  471. 
Kehrturbiuen  X 376. 


Keil  I 384,  IV  407,  VIII  453 
Keilbremscn  II  8,  LL 
Keilcompensator  VI  797. 
Keilfrictionsaufzüge  I 473. 
Keilhaue  1 883,  VIII  452. 
Keilhauenarbeit  1 383. 
Keilhauit,  s.  Yttrotitanit  XI 22. 
Keilklemme  VII  408. 
Keilpressen  VI  398,  VII  52. 
Keilräder  VII  353,  IX  56L 
Keilrahmen  II  131. 
Keilriemen  IX  581. 
Keilsprengen  VIII  454. 
Keilverbindung  III  137. 
Keilverschluss  (Kanonen)  IV 


643,  644. 

Keimapparat  I 474. 

Keimen  I 467. 

Kellerarbeiten  X 586, 
Kellerbehandlung  X 578. 
KeUerhalsrindc,  s.  Seidelbast- 
rinde VIII  1 

Keller’s  Spiralräder  XI  4L 
Kellerstiegen  VIII  555. 
Kellerwirthschaft  X 583. 
Kello w & Short’s  Pulver  III 333 
Kenderbal  VI  400. 

Kenuedy’s  WassermesserX  305 
Kentucky-Tabak  VIII  708. 
Kentwein  X 638. 


Keramik,  s Thonwaarenfabri- 
cation  IX  238. 

Keramohalit  s.  Haarsalz  IV21 7. 
Kerargyrit  VIII  261. 

Kerasin  I 571,  621. 

Keratin  IV  429. 

Kerbring  VI  192. 

Kermes  II  370. 

Kermes  minerale  I 167. 
Kermessaft, s.Alkermessaft  124 
Kern  III  797. 

Kernbausystera  IX  783. 
Kerubildung  VIII  168. 
Kernbohrer  I 7t)7. 
Kerubüchsen  III  1 25. 
Kernerzrinden  V 1 57. 
Kernholz  IV  363. 
Keruisomerie  IV  535. 
Kernkästen  III  125. 

Kernöl  VI  404 
Kernrösten  V 156. 


Kernschacht  III  L 
Kernschäle  IV  382. 
Kernseifen  VIII  158,  159. 
Kerosieden  VIII  167. 
Kernspindel  VII  3R7. 

Kero Holen,  s.  Petroleumätber 
VI  626. 

Kerrs  Automat  II  585. 
Kerzbeerwachs  VI  207. 
Kerzen  elektrische  V 568. 
Kerzen  gefärbte  V 414. 
Kerzen  plattirte  V 415 
Kerzenbeleuchtung  V 388, 
Kerzeugicssinaschinen  V 397. 
Kesselamalg&mation  VIII  251. 
Kesselarmatur  II  549,  III  KL 
Kesselbraun  X 28. 
Kesselcxplosionen  II  551. 
Kesselfabrication  IV  717. 
Kesselfüese  II  550 
Kesselgarnitur  II  549,  III  8L 
Kesselhülle  VII  642. 
Kesselmuschine  VI  25. 
Kesselpratzen  II  551. 
Kesselschleusse  X 271. 
Kesselspeisewasser  X 427, 
Kesselspeiscwasser-Keinigung 
X 429. 

Kesselstein  X 427. 
KeBBelstrasse  X 653. 
Kettchen-Flecht-MaschiucVII 
UL 

Kette  I 668. 

Kettelapparat  X 752. 
Kettelgrund  VII  369. 

Ketten  kinematische  IV  742. 
Kettenablassvorrichtung  X 
532, 

Kettenaufschlagen  X 458. 
Kettenbaum  1669,  X 460.  520. 
Kettenbaumautrieb  X 507. 
Kettenbaumbremsung  X 621, 
534. 

Kettenbremseu  II  HL 
Kettenbrücken  II  22. 
Kettendampfer  VII  637. 
Kettendruck  IX  1L 
Ketteneggen  V 291. 
Kettenfädenwächter  X 531. 
Kettenfäden  X 454. 
Kettengaru  I 361. 
Kettengarnkötzer  1 2fiL 
Kettcngussfbrm  IV  728. 
Kettenkamm  IV  625. 
Ketteukünste  I 421. 
Kettenlinie  II  451. 
Kettenmaschiue  X 737. 
Kettennadolu  X 736. 
Kettenpumpe  VII  136. 
Kettenriegel  IV  732. 
Kettenscheren  X 497. 
Kettenschifffahrt.  VII  636. 
Kettenseide  VIII  129,  1 36. 
Kettenspuunung  X 534. 
Kettenspulmascbinen  X 494. 
Kettenstich  VI  233,  285,  239, 
VIII  426. 

Kettenstichstickerei  VIII  499. 
Kettenstichstickmaschine  VIII 

503. 
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Kettenstühle  mechanische  X 
766. 

Kettentaue  IV  723,  VIII  777. 
Kettentuch  X 745. 
Kottenwaare  X 736,  745. 
Kettenwirkatuhl  X 737. 
Ketteuzahnrud-T  ransmissio- 
nen  IX  624. 

Kettenziegel  IX  351. 
Kibdelophan,  s.  Ilmcuit  IV 
471,  IX  502. 

Kiderminater  Teppiche  IX  1IL 
Kidleder  V 342,  345. 
Kiefernadel  - Kxtract  X 215, 
Kiefernadelöl,  s.  Ficlitennadel- 

ÖJ  III  ÜZL 

Kiefernholz,  s.  Föhrenholz  III 

(MB. 

Kiehn stocke  VIII  241. 

Kiel  in  368.  VII  601.  604, 
Kielgang  VII  603. 
Kielschwein  VII  601. 
Kielstück  I 422. 

Kienholz  III  608. 

Kienruss,  s Rush  VII  444. 
Kiesabbrätide  I 2. 
Kieabrenner  V 159. 

Kiesel,  s.  Silicium  VIII  272. 
Kieseleisen  II  769. 
Kieselfluorwasserstoffsäure  111 
605,  VIII  285, 
Kieselflusssäure  III  605. 
Kieselgalmei  XI  320. 
Kieselguhr,  s.  Bergmehl  I 430, 

VIII  22L 

Kieselguhr-Dynamit  III  336. 
Kieselkalk  iV  610,  012. 
Kieselmalachit,  9.  Chrysocoll 

II  358, 

Kieselmalachit,  s.  Kupfergrüu 
V 21iL 

Kieselmchl,  s.  Bergmehl  1 130. 
Kieselpulver  III  321. 
Kieselsäure  IV  VIII  276, 

IX  246. 

Kieselsäureanhydrid  VIII  276. 
Kieselsäurehydrate  VIII  279. 
Kieselsäure  Magnesia  V 702. 
Kieselsaurcs  Bleioxyd  I 601. 
Kieselsanres  Eisenoxyd  II  763. 
Kieselsaures  Eisenoxvdul  II 
759. 

Kieselsaures  Kalium  IV  591. 
Kieselsaurcs  Kobaltoxydul V 21 
Kieselsaures  KupferoxydV200. 
Kieselsaures  Manganoxyd  V 
731. 

Kieselsaures  Natrium  VI  268. 
Kieselsaures  Zinkoxyd  XI  327. 
Kieselschiefer  VII  2 1 5. 
Kieselsiuter  VI  423. 
Kieselwismuth,  s.  Eulvtiu  III 
316,  X 776,  783. 
Kieselzinkerz,  s.  Galmei  III 
680,  XI  320,  8.  Hcmimor- 
phit  IV  38L 
Kicseritsteine  IV  601. 
Kiestiltration  XI  409. 
Kiesöfen  VIII  82, 


Kikunemalo,  s.  Chibouharz  II 

307. 

Kiln  V 159*  VIII  82, 

Kimm  VII  699. 

Kimmbaum  I 685. 

Kimme  I 678,  681,  684,  685. 
Kimmhobel  I 685. 

Kimmuug  VII  599. 
Kinder-Spielballen  IV  697. 
Kind’s  Freifallapparat  IX  469. 
Kinematische  Reibung  1X563, 
VII  342, 

Kingstonventile  VII  652. 

Kinn  X 729. 

Kippregel  VI  53. 
Kirchbergergrün  V 204. 
Kirschbranntwein  1 741. 
Kir8chenätber  III  312. 
Kirschenextract  X 597. 
Kirschgeist  I 741. 
Kirschgummi  IV  187. 

Kirsch  Io  rbeeröl  1 527. 

Kirsey  IX  713. 

Kirsten’scher  Ofen  VIII  42. 
Kistenzucker  VIII  432. 
Kittfalz  III  405. 

Kittstock  II  362. 

Klärerden  X 591. 

Klärlass  VIII  252. 

Klärsei  XI  430.  431. 
Klampziegel  IX  351. 
Klangholz,  s.  Resonanzholz  VII 
359, 

Klanglein  III  507. 
Klappennadeln  X 735. 
Klappenventile  I 423,  III  717, 
VII  170. 

Klapperschlangenwurzel , s. 

Senegawurzel  VIII  215. 
Klappertisch  II  340,  341. 
Klaprothiu,  s.  Lazulith  V 321 
Kluprothium,  s.  Cadmium  II 
188. 

Klarsieden  (Seife)  VITT  166. 
Klatschformen  II  176. 
Klauenfett  III  134. 
Klauenkupplung  V 221,  222, 
Klauenöl  III  431. 
Klebepflastcr,  s.  Eoglischpila- 
ster  III  272. 

Klebepfosten  VI  640. 

Kleber  III  141. 

Klebermcsser  V 783. 
Klebschiefer  VII  2* 

Klebstoffe  I 177. 

Kleesäure,  s.  Oxalsäure  VI  453. 
Klcesalz  VI  456. 

Kleie  VI  L 
Kleien-Küpe  IV  405. 

Kleinen  111  323. 
Kleimveizencylinder  VI  3, 
Kleister  VII  400. 
Kleistermarmor  II  1 73. 
Klemmfutter  II  681,  082. 
Kletlencylinder  VIII  599. 
Klettenwölfe  VIII  598. 
Klicker,  s.  Marmorschusser 
V 753. 

Klingstein,  s.Phonolith  VI 649. 
Klinke  VII  716. 


Klinker  IX  35E  356, 
Klobenzüge  IV  267,  269. 
Klöbeisen  I 688. 

Klöpfel  VIII  452, 
Klöppelkissen  VIII  369. 
Klöppelmaschinen  VIII  371. 
Klöppelnadeln  VIII  320. 
Klöppelsack  VIII  369. 
Klöppelspitzen  VIII  366. 
Klötzelholzbrücken  II 103, 102. 
Klopfen,  s.  Blauen  L 533. 
Klopfmaschinen  VIII  141, 142, 
IX  683. 

Klopf wolf  VIII  027. 
Klopfziegel  IX  350. 
Klostergewölbe  III  786. 

Klotz,  s.  Bloch  I 652. 

Klotz  (Zeugdruck)  XI  177. 
Klotzdruck  XI  264 
Klotzen  XI  177. 

Klüfte  VII  62, 

Kluraegas  V 52, 

Kluppen  VIII  IiL 
Klusemann’a  Schnitzelpressc 
VII  5L 

Knäulwickel-Maschinen,  XI 

537. 

Kuallauilin  III  339. 
Knallbriefe  I 140. 
Knallerbsen  IV  791. 
Knalltidihus  IV  791. 

Knallgas  X 398. 

Knallgasöfen  VI  386. 
Knallgold  IV  13L 
Knallkupfer  IV  791. 
Knallmannit  III  338. 
Knallplatin  VI  760. 
Knallpräparate  III  339. 
Knallquecksilber  III  339,  IV 
789,  VII  240, 

Knallsäure  II  460. 
KnallsaureB  Quecksilberoxyd 

VII  m 

Kuallsaures  Silber  VIII  265. 
Knallsilber  IV  791,  VIII  2 ßf 
Knallstroh,  s.  Strohdynamit 

VIII  635, 

Knallzink  IV  791. 

Kuebelit  V 726. 

Knecht  IV  41^  44,  348, 
Kneipzaugen,  s.  Beisszangen 

I 369. 

Kneiss,  s.  Gneis  IV  110. 
Kneten  II  46, 

Knetmaschinen  II  4L 
Knetmühlen  VIII  785. 
Knick-Elosticität  III  158. 
Knicker,  s.  Marmorschusscr 
V 753. 

Knieblechröhren  - Maschine  I 
552,  553, 

Kmenebel  VII  2L 
Kniehebelpresse  V 612,  VII 
28. 

Kniehebelschaltwerk  VII  12, 
Kuiorohr  V 637. 

Kniestücke  VII  384,  391. 
Kniff  V 216, 

Knikos  VII  505. 

Knittergold  III  599,  VI  88, 
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Knoblauchanslesemaachine 
Yffl  314. 

Knoblauchöl  IV  793. 
Knochenfett  III  434* 
Knochenkohle,  s.  Spodium  VIII 
377, 

Knochenleim  V 358.  367,372. 

Knochenporzellan  IX  130. 
Knochenschlichte,  s.  Bonesize 
I 725. 

Knochenseifen  VIII  177. 
Knochentheer  IV  799. 
Knochentheeröl  IY  799. 
Knöpfe  gegossene  V 3* 
Knöpfe  plattirte  V 4. 

Knöpfe  überzogene  V 6, 
Knopf-Bohrmaschine  V 9» 
Knopfdrehbank  V 9* 
Knopfeisen  VII  409. 
Knopflochn&hmaschinen  VI 
245. 

Knopflochstioh  VIII  496. 
Knopfschellack  VII  582. 
Knoppereisen,  s.  Zaineisen  XI 
150. 

Knoppern  III  676. 

Knoppern  orientalische,  a*Va- 
loma  X 48. 

Knopprussel,  s.  Spatheisen- 
ste» n VIII  318. 

Knopp’s  Regulirung  X 371. 
Knorpelleim  V 358. 

Knotel  1 432. 

Knotenfänger  VI  507. 
Knotenpunkt  II  86* 
Knotenschiefer.  s.  FleckBchie- 
fer  UI  691,  IX  m 
Knotenweite  II  86. 
Knowles’scher  Webstuhl  X 510. 
Knüpfteppiche  IX  18. 
Kobaltai urninat  V 25. 
Kobaltamalgam  VII  233. 
Kobaltbeschlag  V 11» 
Kobaltbeschlag,  s. Erythrin  III 

Kobaltblau  I 121,  V 25. 
Kobalt blüthe,  s.  Erythrin  III 
289. 

Kobaltbronze  V 20. 
Kobaltchlorür  V 22. 
Kobaltcyankalium  V 15. 
Kobaltcyanür  V 15. 
Kobaltgelb  V 21» 

Kobaltglanz  I 194,  V 11,  12. 
Kübaltgrün  V 26,  s.  Sin  alte 
grüne  VIII  2W, 
Kobaltidcyankalium  V 15.  22_- 
Kobaltit  V 12. 

Kobaltkies  V 11,  12. 
Kobaltlilla  XI  329. 
Kobaltlüster  V 666,  IX  444. 
Kobaltnickelkies  VI  326. 
Kobaltocher  V LL 
Kobaltoxyd  rothea  V 20. 
Kobaltoxyde  V 14,  16. 
Kobaltoxydul  V 14. 
Kobaltoxydulbydrat  V UL 
Kobaltoxyduloxyd  V 15. 
Kobaltrosa  V 20. 
Kobaltsalflor  V LZ. 


Kobaltsohwärze  V 27. 
KobaltsDath  V 12. 

Kobaltult!  amarin  V 25. 
Kobalt  violett  V 20» 
Kobaltvitriol  V 12,  2fL 
Kochapparat{Sei(Ten8pinnerei) 
VIII  130,  (Zuckerfabrica- 
tion)  XI  421. 

Kochherde  V 484. 

Kochkessel,  a.  Kessel  IV  716. 
Kochpuddeln  III  31» 

Kochsalz  VI  292,  311,  s.  Stein- 
salz VIII  471 
Kochsalzgeist  II  317. 
Kochsalzlaugerei  VIII  254. 
Kochsalzsäure  II  317. 
Kochsalzwasser  X 411. 
Kochweinbereitung  X 604. 
Kockeiskernbitter,  s.  Pikro- 
toxin VI  727. 

Köhler’s  Wollmesser  VII  568. 
Kölner  Gelb  I 601. 

Kölner  Pfeifen  VIII  747. 
Kölnische  Umbra  X 28. 
König  VII  66. 

Königine,  s.  Brochantit  II  40. 
Königinkraut  VIII  698. 
Königit,  s.  Brochantit  II  40. 
Königsblau  V 23,  24. 
Königs-China  II  309. 
Königsdatteln  II  592. 
Königsfeldermesser  XI  387. 
Königsgelb  I 199,  596,  601- 
Königswasser  Yltl  543. 

Köper  X 462,  466. 

Körnen  (Pulverj  III  321. 
Körnen,  s.  Granuliren  IV  153, 
Körner  I 158,  II  680,  IV  137. 
Körnergal  Ban  um  III  669. 
Körnerlack  VII  581. 
Körnerstorax  weisser  VIII 673. 
Körnerwolf  VI  5» 
Körnmaschinen  III  328,  329. 
Körösi's  Wassersäulenmaschi- 
ne X 393. 

Körperfarben  II  165,  s.  Deck- 
farben II  595. 
Körpermaasse  V 690. 
Körperschnitte  II  116. 
Körperzähne  XI  34. 

Körting’s  Ejector  X 82* 
Körting’s  Injector  IV  513. 
Kötzer  I 353,  169. 
Kötzerspulmaschine  X 517. 
Kohle  fossile,  s.  Steinkohle 

vm  485» 

Kohlcnbicnde,  s.  Anthracit  I 
161. 

Kohleneisenstein,  s ßlackbund 
1 529 . 8.  Spatheisenatein 
Vni  318» 

Kohleiigaluiei  XI  320. 
Kohlenkalkspath,  s.  Madre- 
porit  V 692. 
Koblenkalkstein  IV  611. 
Kuhlenmonosulfid  V 65 
Kohlenoxyd  V 49. 
Kohleuoxydkalium  IV  584, 
V 50* 

Kohlenoxysulfid  V 85» 


Kohlensack  I 306,  ITI  2. 
Kohlensäure  II  34,  V 50» 
Kohlensäure -AetHyl-Aether  V 

46. 

Kohlensäureentwickler  X 415. 
Kohlensäureprober  V 194. 
Kohlensäure  Magnesia  V 698, 
699. 

Kohlensäure  Salze  V 55. 
Kohlensaurer  Strontian  VIII 

639,  644. 

Kohlensaures  Ammoniak  1 138. 
Kohlensaures  Calcium  II  213, 
Kohl eti saures  Eisen  II  759. 
Kohlensaures  Eisenuxydu)  II 
759. 

Kohlensaures  Kali  IV  596. 
Kohlensaures  Kali-Natron  VI 

289» 

Kohlensaurea  Kobaltoxydul  V 

2L 

Kohlensaures  Kupferoxyd  V 

m 

Kohlensaures  Lithiumoxvd  V 

602» 

Kohlensaures  Manganoxvdul 

V 729. 

Kohlensaures  Natrium  VI  271. 
Kohlensaures  Nickeloxydul  VI 

350. 

Kohlensaures  Rubidiumoxvd 
VII  431* 

Koblensaurea  Thailiamoxydul 

IX  38. 

Kohlensaures  Yttriumoxyd  XI 
21* 

Kohlensaures  Zinkoxyd  XI 327 
Kohlensilber,  s.  Silbercarburet 
Vin  269. 

Kohlenstickstoffsäure,  s.  Pi- 
krinsäure VI  723. 
KohlenstickstofftantalVin  761 
Kohlenstoffeiseu  II  769. 
Kohlenstoffmonoxyd  V 49. 
Kohlenstoffnickel  VI  351. 
Kohlentelephone  IX  6» 
Kohlentiegel  VII  63,  IX  380. 
Kohlenwagen  III  117. 
Kohlenwasserstoffgas  leichtes 

V 55, 

Kohlen  wasserstoffgas  schweres 

in  los* 

Kohlenziegel  II  31,  IX  851. 
Kohlraps  VI  403. 
Kohluugszone  III  6. 
Koipufell,  s Nutriafell  VT  378. 
Kokkolith  I 2 IQ. 
Kokosnussschalenknöpfe  V 8. 
Kokostrychnin  VIII  651. 
Koks-Ausdruckmaschine  V 79, 
80- 

Kokshochöfen  III  L 
Koksöfen  V 75* 

Koksthurm  II  319» 320, VI  261* 
Kokstiegel  IX  380. 

Kolben  (Bergbau)  1 423. 
Kolben  (Dampfhammer)  II 628, 
530. 

Kolben  (Eisen)  II  773. 

Kolben  (Gebläse)  III  715. 
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Kolben  (Feuerspritzen)  V 633. 
Kolbenbohrer  1 384,  IX  466. 
Kolbenhirse  IV  338. 
Kolbenhub  II  528. 
Kolbenmaschinen  I 699. 
Kolbenpumpen  VII  lüZ. 
Kolbenregulator  III  722. 
Kolbenrohr  I 422. 
Kolbenschieber  III  275. 
Kolbenspiel  VII  109. 
Kolbenstange  II  528,  531. 
Kolbensteuerung  Xäfil 
Kolbeuventile  VII  109. 
Kolbenvorschluss  (Kanonen) 

IV  643. 

Kolbenweizen  X 659. 
Kollergänge  VII  90. 
Kollermühlen  U 217,  IV  125. 
Kolloid  VIII  2ZL 
Kolmation  X 278. 

Kolschwinn  VII  601,  607. 
Kolter  V 288. 

Komen8äure  VI  437. 
Kompositionsfeilen,  s.  Metall- 
feilen, VI  114. 

Konisches  Gewölbe  III  786. 
Ivonochalcit  V 217. 

Kopen  IV  569. 

Kopiband  I 286. 

Kopfcurve  XI  4L 
Kopferziehung  X 570. 
Kopfquetsche  VI  230. 
Kopfschraube  VII  793. 
Kopfwagen  VII  476. 
Kopirpapier  VI  534. 

Koppen  VI  2. 

Kopperei  VI  Z. 

Koppmühle  VI  ß. 

Koprolithen  II  226. 

Korallen,  s.  Corallen  II  415. 
Korallenholz  VII  528. 
Korallenzellstoff,  s.  Korallignin 

V 96. 

Korargyrit  VIII  239. 
Korbmacherhobel  V 9 L 
Korde  X 469. 

Korden  VIII  193. 

Kordofan -Gummi  IV  186. 
Korinthen  VII  422. 
Korinthischer  Styl  VIII  656. 
Korksaure  VI  473. 

Korkstoff  II  272. 

Korn  (Feuerwaffen)  III  441. 
Korn  (Münze)  VI  180. 

Korn  türkisch,  s.  Mais  V 716. 
Korndieme,  8.  Dieme  II  625. 
Kornzinn  XI  342. 
Koromandel-Indigo  IV  492. 
Korrianenwein  X 638. 

Körte  V 111. 

Korund  edler,  s.  Rubin  VII 
437. 

Koscherknöpfe  V 8* 
Kosinosbrenner  V 263 — 265. 
Kosmosveutilator  X 82. 

Kosso,  s.  Kousso  V 106. 
Kothsurrogat,  s.  Kuhkothsalz 
V 147. 

Kotzen  IX  713. 

Koveinägel  I 157. 


Krähenaugen,  s.  Brechnüsse  I 
800. 

Kral  I 383. 

Kränze  IV  8. 

Krätze,  s.  Gekrätz  III  732. 
Krätzer  I 384,  IX  422. 
Krätzfrischen  VIII  242. 
Kräuseln  (Federn.  III  312. 
Kräuseln  (Münze)  VI  188. 
Krausen  I 501,  505,  507. 
Kräuteressig  III  302. 
Kräuterorseille  VI  443. 
KraftflüsBigkeit  VII  25. 
Kraftkolben  VII  24. 
Kraftmaschinen  • Kupplungen 
V 222. 

Kraftmesser,  s.  Dynamometer 
II  706. 

Krafträder  XI  39. 

Kraftrolle  IV  268. 

Kraft’s  Pulver  III  333. 
Kraft’s  Tourenzähler  XI  23. 
Kraftstühle  X 493,  517,  524, 
Kragstein,  s.  Console  II  410. 
Krahne  IV  298 — 310. 

K rahnräder  XI  113. 
Krammetswacholder,  s.  Wa- 
cholder X 142. 

Krampe  III  281. 
Krampenarbeit  UI  281. 
Krampziegel  IX  358. 

Krane witbeeren  X 142. 

Kranz  (Fuhrwerke)  III  640. 
Kranz,  s.  Schlag  VH  676. 
Krappblumen  V 115. 
Krappbranntwein  I 741. 
Krappcarmin  II 259,  V 116,123. 
Krappgelb  V 113. 

Krappkohle  V 1HL 
Krappmaschinen  I 170. 
Krapporange  V 113. 
Krapppurpur  V 112,  s.  Pur- 
purin VII  190. 

Krapproth  V 112. 

Krapprüth  von  Runge,  s.  Ali- 
zann  I 88. 

Kratzbelege  I 330. 

Kratzeisen,  s.  Schabeisen  VII 
560. 

Kratzen,  s.  Karden  IV  665. 
Kratzen  (Baumwollspinnerei) 
1 330,  (Streichgarnspinne- 

reijvIII  603. 

Kratzenleder  V 333. 

Kratzer  274. 

Kratzmalerei,  s.  Sgraffito  VIII 

229± 

Kratzmaachine  I 331. 

Kraurit,  s.  Grüneisenerz  IV  166 
Kraus’  Injector  IV  511. 
Krauseisen,  s.  Zaineisen  XI 150 
Krausemünze  II  241. 
Krausgespinst  VII  19. 
Krausgimpe  VII  IQ. 
Kraushammer  Vni  470. 
Krause’  Luftcondensator  IX 
553. 

Krauss’  Tramway-Locomotive 
IX  55L 

Krautorseille  UI  582. 


Kraveelen  VII  602,  609. 
Kreatin  III  592. 

Kreatinin  HI  592. 

Krebssteine  V 125. 

Kreide  II  213. 

Kreide  rothe,  s.  Röthel  VII 410. 
Kreide-Manier  V 212,  604. 
Kreidemilch  IV  610. 
Kreidepapier  VI  533. 
Kreidepassage  XI  225. 

Kreis  U 431. 

Kreisbogensägen  I 690. 
Kreisbogenverzahnungen  XI 
80. 

Kreisbogenzeichner  XI  157. 
Kreiscaliber  Ul  53* 
Kreisevolvente  II  447. 
Kreispendel  VI  585. 
Kreisquersäge  VH  492. 
Kreissägen  I 691,  VII  489. 
Kreisscheren  I 543,  VII  592. 
Kreisstapel  VII  625. 
Kreistheilmaschine  IX  217. 
Kreiswinkel  XI  154. 

Krempeln  (Streichgarnspinne- 
rei) VIII  603,  (Flachsspin- 
nerei) HI  559.  (Jutespinne- 
rei) IV  56 2. 

Krempen  IV  720. 
Krempziegeldach  U 493. 
Kremserweiss  I 606. 
Krensäure  IV  432. 

Kreosotöl  IX  63. 

Krepon  X 492. 

Krepp  X 492,  s.  Krepon  V 
129. 

Kresole  IX  79,  1 15. 

Kreuz,  s.  Rispe  VH  379. 
Kreuzband  I 286,  287. 
Kreuzbeeren,  s.  Gelbbeeren 
UI  733. 

Krenzbohrer  IX  466. 
Kreuzdach  II  464. 

Kreuzfach  X 489. 
Kreuzgewölbe  III  785. 
Kreuzkopf,  s.  Querhaupt  VII 
250. 

Kreuzmass  VI  102. 
Kreuzmeissei  VI  33,  VIII  479, 
IX  466. 

Kreuznägel  X 460. 
Kreuzpickel  III  281. 
Kreuzröhren  VH  384,  392. 
Kreuzruthen  X 457,  622. 
Kreuzschläge  VII  732. 
Kreuzschleife  IV  744. 
Kreuzstein,  s.  Harmotom  IV 
246. 

Kreuzstock  III  404 
Kreuzthür  IX  457. 

Kreuz  verband  VUI  474. 
Kreuzverbindungen  IV  411. 
Kriegs -Patronen  VI  577. 
Kriegs-Telegraphen  VIII  793. 
Krisoberill,  s.  Chrysoberyll  II 
358. 

Krispelholz  V 334. 

Krisuvigit,  s.  Brochantitll  10, 
Krönel  VT1I  455,  469. 
Kröneischeiben  VUI  162. 
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Kröse  I 688. 

Kröseleisen  IV  42. 

Krokoifc  1 570,  II 342,  §.  Roth- 
bleierz  VII  427. 
Krokonsubstanz  IV  581. 
Kronenbohrer  I 384,  IX  466. 
Kronenbrenner  V 268. 
Kronendach  II  493. 

Kronelas  englisches  IV  6. 
Kronlampe  V 261. 

Kronrad  IX  756. 

Kronsäge  VII  462,  489. 

Kropf  VI  490. 

Kropflade  IV  348,  X 110, 
Kropfrad  X 339. 

Krückelstuhl  IX  470. 

Krücken  spritze  V 631. 
Krücksalz  VI  305. 
Krücksehlamm,  a.  Kratzerde 
V 121. 

Krümelpflüge  V 289. 
Krümeltorf  IX  516. 

Krüraler  V 289. 
Krümmelzucker,  s.  Stärkezu- 
cker VIII  426* 

Krümmer  Vü  384. 
Krümmereggen  V 293. 
Krüimnungscbone  II  453. 
Krümmungslinien  III  571. 
Krughamraer,  s.  Tellerhaminer 
IX  9. 

Krummeisen  L 679. 
Krummholzöl  IX  25. 
Krummstampfer  IV  440. 
Krumpen  IX  673. 
Kryohydrate  X 409. 
Kryolithglas,  s.  Ileissguaspor- 
zellan  IV  314. 
Kryolith-Soda  VI  286. 
Kryometer  X 186. 

Kryptolith  II  300. 
Krystallfarbe,  s.  Gliramerbro- 
kat  IV  35, 

Krystallglas  IV  6j  35. 
Krystallm  III  HL 
Krystallisations-Papier  II  177. 
Krystallisationsprocess  I 588. 
Krystalloidsubstanzcn  II  627. 
Krystall-Porzellankitt  IV  771. 
Krystallsalz  VIII  471. 
Krystallschöne  X 591. 

Kry stallsoda  VI  271,  284. 
Krystallstärke  VIII  394. 
Kryatall- Systeme  V 138. 

Kry  stall  violett  IX  214. 
Krystallwasser  V 144,  X 409. 
Kubikinhalt  der  Gewölbe  III 
791. 

Kuchen  11  40* 
Kuchengalbanum  III  669. 
Kuchenlack  VII  581. 
Kuchenorlean  VI  442. 
Küchenlampc  V 243. 
Kühlapparat  I 769,  770. 
Kühler  XI  433. 

Kühler  stehender  II  609. 
Kühlfass  II  607. 

Kühlgeläger,  s.  Geläger  III 733. 
Kühlschiff  I 494. 
Kühlschlange  L 760,  II  607. 


Krßae.  — Kuphanilin. 

Kühlstock  I 494. 
Kühlvorrichtung  II  60 7. 
Kümmel  römischer,  s.  Kreuz- 
kümmcl  V 132. 

Küpen  IV  494. 

Küpenfärberei  XI  295. 
Kiirbiskernmais  V 717. 

Kufen  I 687. 

Kugeldrehen  II  698. 
Kugelformen  III  455. 
Kugelfräse  III  619. 
Kugelkette  IV  732. 
Kugolknopf  III  619. 
Kugellinse  VI  712. 
Kugelmühlen  Vil  82* 

Kugeln  IV  Gl. 
Kugelschalensiige  VII  494. 
Kugelsupport  II  698. 
Kugeltorfgewiunung  IX  520. 
Kunlanger  III  20, 
Kuhhaar-Fussdeckeu  IX  16* 
Kuhkothsalz  VI  269. 
Kuhlenbau  I 394. 

Kuhnen  X 616. 

Kuhnenhüter  X 616. 

Kukuruz,  s.  Mais  V 716. 
Kulilawanöl  XI  316. 
Kulilawanrinden  XI  313. 
Kulircn  X 730. 

Kulirplatinen  X 749. 
Kulirplüsch  X 740. 
Kulirrädchen  X 750. 
Kulirstühle  mechanische  X748 
758. 

Kulirwsarc  X 734,  738. 

Kump  IX  666. 

Kumpen  IV  719. 
Kumys-Saumal  VII  558. 
Kunstbleiche  1 623. 
Kunstbutter  III  432. 
Kunstguss  III  792. 
Kunsthcfen  I 748. 

Kunstleder  V 352. 
Kunstmühle  VI  12* 
Kunstrammen  VII  260. 
Kunstscliacbt  I 387. 
Kun^tschnmlz  III  432. 
Kunsttischlerei  IX  500. 
Kunstweine  X 639. 
Kunstwiesenbau  X 704. 
Kuustwollfabricatiou  VIII 626. 
Kupfer  knallsaures  IV  791. 
Kupferacetat  - Quecksilber- 
chlorid VII  237. 
Kupfcralaun,  s.  Heiligenstein 
IV  ÜLL 

Kupferamalgam  VII  233 
Kupferasche  V 190. 
Kupferauflösungsprocess  VIII 
21L 

Kupferbarilla,  s.  Corrocorro- 
erzc  II  415. 

Kupferblech  1 539,  567. 
Kupferblende,  s.  Zinkfahlerz 
XI  332* 

Kupferblüthe  VII  430. 
Kupferböden,  s.  Bottoms  1 736. 
Kupferchlorid  V 206. 
Kupferchlorür  V 200. 
Kupferdraht  II  651. 


Kupferdruck-Presse  V 215 
Kupfereindeckung  II  494. 
Kupfereisen  V 209. 
Kupferferrocyanür  II  307,  V 

207. 

Kupferfrischen  VIII  241. 
Kupfergarherd  V 169. 
Kupferglanz  V 154,  204. 
Kupferglimmer,  s.  Chalko- 
phillit  II  305. 

Kupfergrün  giftfreies,  s.  Els- 
ner’a  Grün  III  263. 
Kupfergrün,  s.  Berggrün  1 429. 
Kupfergrün,  a*  Cbrysocoll  II 

358. 

Kupfergrün,  s.  Malachit  V 
200,  719. 

Kupferhammorschlag  V 190, 
Kupferhoraerz,  s.  Atakamit  I 
22L 

Kupferindig  V 154,  205. 
Kupferjodür  V 207. 
Kupferkies  V 153.  154,  204. 
Kupferlade  X 732. 
Kupferlasur  V 154,  200. 
Kupferlotli  V 654. 
Kupferlüster  IX  444, 
Kupfcrmangan  V 209. 
Kupfermolybdat  VI  166. 
Kupfernägel  VI  220,  23JL 
Kupfernickel  I 194,  V 209, 
s.  Rothnickelkies  VII  431* 
Kupferofenbrüche  VI  419. 
Kupferoxyclilorid  V 207. 
Kupferoxyd  V 192. 
Kupferoxydammonium  - Salze 
V 194/ 

Kupferoxydhydrat  V 191. 
Kupferoxydsalze  V 193. 
Kupferoxydul  V 192. 
Kupferoxydularawoniak  V 192* 
Kupferoxydulhydrat  V 192. 
Kupferrauch  V 198,  XI  326, 
Kupferregen  V 153,  169. 
Kupferrhodanür  V 207. 
Kupferröhren  VII  381,  323. 
Kupferrubin  VII  439. 
Kupfersalmiak  V 198. 
Kupfersalz  VI  472. 
Kupfersand,  s.  Atakamit  1221, 
s.  Barillakupfer  1 291. 
Kupfersand,  s.  Corrocorroerze 
II  415, 

Kupferschaum  I 591. 
Kupferschiefer  V 178. 
Kupferschwärze  V 154. 
Kupfer-Silberglauz  V1U  270. 
Kupfersinter,  s.  Cbrysocoll  II 
358 

Kupfersmaragd,  8.  Dioptas  II 

632. 

Kupfersulfocyanür  V 207. 
Kupfertartrat  X 645. 
Kupfertiefwaareu  V 187. 
Kupferuranit  X 35* 
Kupfervitriol  II  305,  V 154, 
194. 

Kupferwasser  II  756. 
Kupferwismuthglanz  X 776. 
Kuphanilin  I 292* 
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Kuphobenzol  I 291. 
Kupholith,  a.  Prehnit  VII  21h 
Kuphonitrobenzol  I 292. 
Kuppel  III  787. 

Kuppeldächer  II  464 , 472. 
Kuppelgewölbe  III  787. 
Kuppeln  II  488. 
Kuppelschlcuse  X 271. 
Kuppelung  lose,  s.  Ausrück- 
Kuppelung  I 260. 
Kappelungsapparate  VIII  202. 
Kurbel  dyn&mometriscbe  II 
715. 

Kurbeldiagramra  VIII  118. 
Kurbelkapse]  werke  IV  663. 
Kurbclpressen  VII  23j  HL 
KurbelBclileife  IV  744. 
Kurbelschlicht  maschine  X 601. 
Kurbelstange,  8.  Blüuelstange 
I 530. 

Kurbelstühle  X 518. 

Kui  belviereck  IV  743. 
Kurbelwalke  IX  666. 

Kurbel webatuhl  X 537. 
Kurbelwelle  V 224. 
Kurbelwelle-Krzeugung  VII 
748 

Kurländische  PfeifenköpfcVIII 
748. 

Kurtrauben  X 566. 
Kusenberg’s  Automat  II  585. 
Kuteragummi  IX  546. 

Kuthe’s  FlachsbrechmaBchine 

III  520. 

Kutschen  VIII  700. 
Kutschgestell  III  653. 
Kuttclfisch,  b.  Sepia  VIII  226. 
Kyanisiren  I 397,  IV  395,  VII 
236. 

Kyanitli,  b Disthen  II  637. 


L. 

Lab  VI  14LL 

Labarraque’sche  LaugeVI269. 
Labdanharz,  s.  Lauanum  V 

230. 

Labin  X 580. 

Labkäse  VI  141. 

Labrador  UI  664. 
Labradorporphyr  II  614. 
Labsalbe  VII  604. 
Lachapelle-Kessel  II  541. 
Lachsgelb,  b.  Nankinggelb  VI 
248. 

Lachterketle  VI  52- 
Lachters  I 382. 

Lack  grüner,  s.  Zinklacke  XI 

aüiL 

Lack,  s.  Firniss  III  490. 
Lackfarben  I 122,  II  165,  8. 

Farblacke  III  364. 
Lackfirniss,  a.  Firniss  III  490. 
Lack-Lack  V 227. 

Lackleder  V 338. 

Lackmus  in  583. 
Lackvacbettes  V 339. 
Lacroix’  Walzenwalke  IX  669. 


Lactationsdauer  VI  133. 
L&ctid  VI  149. 

Lactine  XI  368. 

Lactobiose  XI  368. 
Lactocaramel  VI  151,  XI  368. 
Lactoglycose  XI  363. 
L&ctonf&rbstoftc  IX  178. 
Lactonsäure  VI  151. 

Lactose,  s.  Milchzucker  VI  150. 

XI  303,  368, 

Lactosin  XI  371. 

Lactrin,  a.  Casein  II  263. 
Lactucerin  V 230. 

Lactucon  V 230. 
Lactncopikrin  V 230. 

Lade  V 396.  X 455.  52fL 
Ladekrahn  IV  305. 

Laden,  s.  Bohle  I 694. 
Ladenbewegung  X 536. 
Ladenklotz  X 465. 

Ladeprofile  Ifl  70. 
Ladewas8erebeue  VII  599. 
Ladewasserlinie  VII  599. 
Ladian,  s.  Sternanis  VIII  491. 
Ladungsstrom  VI  778. 
Läugenmaasse  V 690. 
liängenmessinstrumenteVI  56. 
Längenschotten  VII  611. 
Liingenstabilität  VII  618. 
Längen8y8tcm  (Schiffbau)  VII 
6LL 

Läugentheilmaschine  IX  219. 
Längenverbindungen  IV  406. 
Längssägen-VerztumungenVII 

459,  461. 

Längsspau  napparat  IX  694. 
Längsträger  II  97,  ÜB. 
Litrcbenbarz  III  482. 
Larchen-Manna  V 744. 
Lärchenterpentin  IX  25. 
Lärchenzucker,  s.  Melezitose 

VI  3L 

Lärmpfeifen  II  550. 

Läufe  gewundene,  a.  Bandläufe 

I 290. 

Läufe-Fabrication  III  442. 
Läufer  III  36^  VI  1 L 
Läuferwerke  VII  90. 

I iäusekömer,  s.  Kockelskörner 

V 3£L 

Läusekörner,  e.  Stephanskör- 
ner VIII  483. 

Läusesamcn,  s.  Sabadillsamen 

VII  45Ü 

Läutern  (Eisenerzeugung)  III 

23. 

Läutern  (Schleifen)  VII  687. 

I .äute werke  elektrische  III 229 
Laevigiren  I iLL 
Laevulinweinsäure  X 647. 
LacvulosG  XI  361. 

Lagerfasser  I 506.  684. 
Lagerfläche  VIII  473. 
Lagerfugen  VIII  473. 
Lagergefässe  X 585. 
Lagerkcller  II  750,  X 584. 
Lagerstüble  V 235. 

I.aguayara  X 5fL 
Lagunablauholz  I 534. 

Lann  I 736,  8.  Plasch  VI  747. 


Lahnborden  I 732. 

LaiDes  Siebapparat  VIII  410. 
Laist  I 395. 

Lakritzensaft  VIII  681. 

Lama  X 492. 

Lamatücher  IX  713. 

Lamh’s  Strickmaschine  X 771. 
Lamelionfedern  III  382. 
Lamingmasse  V 455. 
Laming'sches  Verfahren  1 134. 
Lampe  Argand’sche,s.  Argand- 
brenuer  I 190. 

Lampen  elektrische  V 568. 
Lancashirekessel  II  541. 
Lancasterbascul  III  449. 
Lancasterpatrone  III  460,  VI 
577. 

Lancir-Apparate  IX  537. 
Lancirstation  IX  537. 
Lancirte  Stoffe  X 479. 
Landbernstein  I 432. 
Landgnrami,  8.  Kirschgummi 
IV  704. 

Landsberger  Quecksilberofen 

VII  222. 

Landntrassen  VIII  578. 
Langbaum  ni  652. 

Langblei  III  458. 
Langdreschmaschinen  V 309. 
Längeres  Quecksilberofen  VII 
224. 

Langhobelmaschinen  IV  354. 
Langit  V 198, 

Langlochbohrmaschine  I 713. 
Langsamverseifung  V 403. 
Lang8ohwellen  II 97,  III 6ib  64. 
Languettenstich  VIII  4ö(h 
Lantenne,  s.  Rüstbaum  VII 
440 

Lantenoengerüst  UI  755 
Lauthaubromid  V 317. 
Lautbanchlorid  V 316. 
Lanthanerde  V 316. 
Lauthanoxychlorid  V 317. 
Lanthanoxyd  V 316. 
Lanthanoxydhydrat  V 316. 
Lanthopin  VI  436. 
Lauugiuinsäure  X 794. 
Lanzettbohrer  I 697. 
Lapathin,  s.  Chrvsophansäure 
II  359^  III  586. 

Lapis  electricus  IX  740. 

Lapis  infernalis  VIII  2fLL 
Lapis  L&zuli,  s.  Lasurstein  V 
319. 

La-Plata-Guano  IV  174. 
Lappenreiher  in  406. 
Lapping  XI  213. 
Laschennietung  VI  365. 
Laschung.  8.  Bladung  I 529. 
Laserol  V 319. 

Lasionit,  s.  Wawellit  X 453. 
Last  VII  627. 

Lastkolben  VII  25. 

Lasur  IV  Hk 
Lasurapatit  II  226. 

Lasurblau,  b.  Ultramarin  X L 
Lasurerz,  8.  Kupferlasur  V 216. 
Lasurfarben  III  3&L 
Lasurit,  s.  Lasurstein  V 319. 
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Laterne  III  787,  V 274,  X 473. 
Latschenöl,  s.  Krummholzöl 

V 133. 

Latten  I 307,  VII  777. 
Lattenthür  IX  456. 
Lattenzaun  XI  153. 
Lattichfett  V 23Q. 

Lattigsaft,  b.  Lactucarium  V 
22IL 

Laubhölzer  IV  365. 

Laubsäge  I 545,  VII  469. 
Laudanin  VI  436. 

Laudanosin  VI  436, 
LaudaDum,  s.  Opium  VI  425. 
Lauf  UI  14L 
Läufer  IV  72,  VIII  413, 
Laufgerüst  III  767. 
Laufgewichte  III  777. 
Laufkrahne  IV  304,  307. 
Laufmaschen  X 752. 

Laufrad  IV  2fia 
Laufseile  VIII  200. 

Laufzirkel,  s.  liohrzirkel  VII 
414. 

Laugbottich  VIII  255. 
Laugenbereitung  VIII  161. 
Laugensalz  flüchtiges,  s.  Al- 
kali flüchtiges  I 92. 
Laugfasser  Y 180,  182. 
Laurin  V 666. 
Laurineencampher  II  236. 
Lauron  V 665. 

Laurostearin  V 665. 
Lautermaische  I 484. 
Lavaglas,  s.  Obsidian  VI 360. 
Laveur  XI  402. 

Lavezstein,s.  Topfstein  IX  512, 
Lawsonia  alba  I 88. 
Laxmanit  II  342. 
Lay-Torpedo  IX  540. 
Lazulith,  s.  Kupferlasur  V 216. 
Lebensluft,  s.  Sauerstoff  VII 
540. 

Leber- Aloe  I 111. 

LcberkieB,  s.  Markasit  V 751. 
Leblauc-Process  VI  273. 
Lccanorsäure  III  583. 

Lech  V 163. 

Lecithin  IV  104. 

Leclanche’s  Element  III  204. 
Lederbälge  III  724. 

Ledcrerit,  s.  Gmelinit  IV  100. 
Lederglanz  VIII  552. 
Lederkitt  V 351. 

Lederleim  V 360. 
Lederleinwand,  s Creas  II  416. 
Lederuälimaschinen  VI  245. 
Lederriemen  IX  582. 
Lederröhren  VII  383. 
Lederschwärze,  s.  Stiefelwich- 
se VIII  551. 

Lederstopfbüchse  VIII  562. 
Lederstulpenkolben  V 634. 
Lederwiensen  X 698. 
Leergangsarbeit  I 368. 
Leerscheibe  VII  374. 
Lefaucheuxpatrone  III  460, 

VI  577. 

Lefeldt’s  Ceutrifuge  VI  147. 
LeffePs  Windmotor  X 724. 


Laterne.  — Lichtbogen. 

Legebrettchen  VI  4L 
Legeisen  I 384. 

Legemasehinc  XI  236, 
Legger  I 193. 

Legiren  (Münze)  VI  182. 
Legumin  III  142. 

Lehm  IX  236,  297. 
Lehmästrich  III  660. 
Lebmann’s  Rundschieber  X 
320. 

Lehmann’s  Schraubenschneid- 
maschine VIII  22* 
Lehmformerei  III  124 , 131, 
798. 

Lehmguss  III  132,  792. 
Lehrapise  VI  734. 

Lehmsteine  IX  351. 
Lehmstrohdach  II  498. 

Lehm  wagen  IX  265. 
Lehrbachit  VIII  207,  214. 
Lehrbögen  III  767. 
Lehrbolzen  VI  OfL. 

Lehre  (Seilfabrication)  VIII 
106. 

Lehren  1 426. 

Lehren  (Mosswerkzeuge)  VI 96. 
Lehrgerüste  II  77,  Eu  757. 
Leichen  wachs,  a.  Fettwachs 
III  488. 

Leichtöl  IX  58,  63,  68. 
Leichtölnaphta  IX  62. 
Leierbank  II  647. 
Leierkluppen  VIII  15. 
Leimbildcr,  s.  Hornbilder  IV 
427. 

Leimen  X 461,  510. 

Leimen,  a.  Lehm  V 356. 
Leimformen  IV  210. 
Leimgallerte  V 357. 
Leimkitte  IV  770. 
Leimmaschine  VI  505, 619,  X 
filL 

Leimseifen  VIII  159,  174.  176. 
Leimsüss,  s.  Glycocoll  IV  106. 
Leimtränke  II  123. 

Leimung  (Papierfabrication) 

VI  502*  &10. 

Leimzucker , s Glycocoll  IV 
106- 

Leindoiteröl  VI  404. 

Leinen  VIII  194. 
Leinendamast  X 492. 
Leinenwebstühle  X 533. 
Leinkuchenmehl  V 380. 
Leinölfirniss  III  406,  499. 
Leinöleäure  VI  417. 
Leinsamenöl,  s.  Leinöl  V 378, 
VI  410. 

Leinwand,  s.  Leinen  V 378, 
X 492. 

Leinwandartiges  Gewebe  X454 
Lein  wandhobel,  s.  Seifmaschi- 
ne VIH  102. 

Leinwand-Maschine  X 479. 
Lciocome  VIII  404. 
Leiogomme  VIII  404. 

Leiste  X 454. 

Leistenform  VIII  52. 
Leitenberger’s  Modeldruck- 
maschine  XI  207. 


Leitergerüste  III  756. 

Leitern  freistehende  V 645. 
Leitertreppen  VIH  552. 
Leithener  Blau  V 25. 
Leitrolleu  IX  576. 

Leitspindel  II  685. 

Leitungen  (Bergbau)  I 406. 
Leitungen  oberirdische  III 198. 
Leitungen  unterirdische  III 
200. 

Leitungsröhren  VH  380. 
Leieune’a  Turbine  X 371. 
Lekanorin  III  583. 
Lemniscate  H 440. 
Lemuiskoidenlenker  IV  748. 
Lenkbeil  I 678. 

Lenkscheit  III  653. 
Lenkschemel  III  653. 
Leopoldcr’s  Wassermesser  X 
302. 

Leopoldit,  s.  Sylvin  VIH  692. 
Lepamin  V 382. 

Lepidin  II  312. 
Lepidincarbonsäure  IX  204. 
Lepidolith,  a.  Litbionit  V 600. 
Leptinit,  s.  Grsnulit  IV  154. 
Lesebrett  X 459. 
Lespcrmont’s  Waschapparat 

VIII  637. 

Letterngiessmaschinen  VI II 

43. 

Lettsomit,  s.  Kupferiammterz 
V 217. 

Leucbtenbergit  VI  520. 
Leuchtgas  II  32,  V 419. 
Leuchtgas-Heizung  V 480. 
Leucbtgasöfen  V 429 — 431. 
Leuchtkraft  (Gas)  V 485. 
Leuchtkugeln  III  471,  473. 
Leuchtsätze  III  472. 
Leuchttorf  IX  514. 
Leucinimid  V 5Q9. 

Leucin  säure  V 509. 
Leucitbasalte  I 302. 
Leukaniliu  IX  138. 
Leukogallol  VII  100. 
Leukolin,  s.  Chinolin  II  312, 

IX  129. 

Leukopyrit  I 194. 

Lev&ntin  X 492. 

Levantiner  Gallen  III  674. 
Levantinischer  Kaffee  IV  573. 
Lcvantinischer  Safran  VII 508. 
Le  van  tische  Beeren  III  733. 
Leviathan  IV  622. 

Leviren  X 477. 

Levulin,  s.  Svnanthrose  VIII 
693. 

Lewat  VI  403. 

Lewicki's  DampframmeVII261 
Lhcrzolit  I 230. 

Liaskalkstein  IV  611. 

Libellen  VI  47,  \&L 
Libethenit  V~199. 

Libidibi,  s.  Dividivi  II  638. 
Libriform  IV  360.  361. 
Lichtbilder,  s.  Linophanie  V 
589. 

Lichtblau  IX  146. 

Lichtbogen  V 558. 
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Lichtbrechung.  — Luftabflihrung. 


Lichtbrechung  V 515. 
Lichtchen  III  474. 

Lichtdruck  V Mfi, 

Lichtgeber  V 420. 
Licht-Geschwindigkeit  V 514. 
Lichtgrün  IX  151,  155. 
Lichtlöcher  I 3S7. 
Lichtmagnete,  s.  Leuchtsteiue 

V 38L 

Lichtmaschinen  V 559. 
Lichtpauspapier  VI  701,  708. 
Lichtpausprocess  VI  708. 
Lichtsaager,  8.  Leuchtsteine 

V 381* 

Lichtschächte  I 387. 
Lichtträger  V 426. 

Lichtweite  II  LL 
Lichtwerk  VI  LL 
Liderring  V 9Ü,  91* 
Liderung,  s.  Packung  VI 163. 
Liderungen  (Kolben)  V 82*  85 
bis  89* 

Liebenerit,  VI  731. 
Liebermann’s  Phenolfarbstoff 
IX  1 14* 

Liebigit  X 32,  35. 

Liebig’s  Kubier  II  G08. 

Liege  feilen  III  391. 

Lieger  VII  601. 

Liegerblech  VII  606. 
Liegesteine  VII  G94,  696. 
Liernur’sches  pneumatisches 
System  I LL 

Lignin,  s.  Cellulose  II  269. 
Liguose  I 385. 

Ligroin,  s.  Petroleumbenzin 

\ I 626. 

Ligroinlampe  V 254. 
Ligustriu,  s.  Syringin  VIII  694. 
Liker  XI  43l. 

Lilacin,  s.  Syringin  VIII  694. 
Limaguauo  IV  171, 

Limaholz  VII  429. 

Limette  II  363. 

Limnocalcit  IV’  611. 

Limonen,  s.  Citronen  II  365. 
Lirnongrasöl  II  364. 

Linie  III  197. 

Linienreisser  IV  160. 
Linicnspectrurn  VIII  343. 
Linien  Wechsel  III  206. 

Links-  u.  Linkswaare  X 742, 
775. 

Liuksappret  XI  233.  235. 
Linkscamphen,  s.  Terecam- 
phen  IX  22. 

Linksfruchtzucker  XI  361. 
Liukswcinsäure  X 64L  647. 
Linneit  V L2*  2L 
Linon,  s.  Schleier  VII  677,  X 

492. 

Linsen-Combinatiouen  V 397. 
Linsenerz,  s.  Bobnerz  I 695. 
Linsenerz,  s Chalkophacit  II 

305. 

Linsenerz,  s.  Lirokonit  V 600. 
Linsenschleifen  IV  67,  V'II  692 
Liusenstereoscop  VIII  487. 
Linsenträger  II  1XL 
Linsey-Woolsey  IX  713. 


Liparit  IX  542. 
Lipvloxydhydrat,  a*  Glycerin 

IV  101* 

Liquefaction  X 168. 

Liqueur,  s.  Branntwein  zube- 
reitetor  L 792. 
Liqueurweine  X 600,  611. 
I.iquidambar  weisser  VIII  673. 
Liquor  Stibii  muriatici  L 167. 
Lisene  V 769. 

Lister’s  Kämm-Mascbine  IV 

627,  628, 

Lithensäure  IV’  249. 

Lithion  V 602. 
Lithionglimmer,  s.  Lithionit 

V 600. 

Lithiumcarbonat.  V 602. 
Lithiumchlorid  V 602. 
Lithiumjodid  V 602. 
Lithiumnitrat  V 602. 
Lithiumoxyd  V 602. 
Lithiumphosphat  V 602. 
Lithiumplatinchlorid  VI  762. 
Lithiurnplatincyanür  VI  763. 
Lithiumsulfat  V GQ2. 
Lithiumsultid  V 602. 
Lithofracteur  I 385,  III  337. 
Lithographische  Tinten  IX  495 
Little’a  Kamm-Maschine  IV 
630. 

Litze  VIII  196*  X 155* 
LitzcnmaBchine  ( Drahtsei  Ifa- 
brication)  II  663,  664. 
Litzenraaschinon,  s.  Klöppel- 
maschinen IV  762. 
Liverpool-ArmenseifeVIlI  177 
Liverpoollampe  V 246. 
Livreeborden  I 733. 

Lizari  V 109. 

Lizariusäure  von  Dcbus,  s. 

Alizarin  1 88. 

Lloyd’s  Veutilator  III  731. 
Lncalheizung  IV  319,  X IL 
Lochbeitel  VIII  479. 
Loehbohrmuschiuen  L 713 
bis  715. 

Locheisen  VIII  469. 
Lochlehren  VI  26* 
Lochmaschine,  s.  Durchschnitt 
II  704. 

l.itehnarttdn  X 736,  76S. 
Lochpresse  I 542. 

Lochring  VII  737. 

Lochsäge  VII  467. 

Lochsteine,  s.  Hohlsteine  IV' 
338,  IX  332. 

Lochwalke  IX  666. 

Lochzirkel  VI  HL 
Locoraobilkesse!  V 621. 
Locomotiven  III  75*  103. 
Locomotiv-Kessel  III  8L 
Locomotiv-Kemisen  III  68. 
Loden  IX  658. 

Lodenweberei  IX  655. 
Löffelbagger  I 275. 
Löffelbobrer  I 722. 

Löffeln  IX  172. 

Loffelräder  X 3 19. 
Löffelscheiben  V 300. 


Loehr’8  Wurst  - Füllmascliine 
XI  5* 

Lülingit  I 194. 

Löschen  II  206. 

Löschtonne  V 630. 

Löschtrog  VII  727. 

Lösch wedel  V’II  728. 

Löss  IX  236. 

Löthkolben  V 656. 

Löthofen  V 656. 

Löthrohr  V 657. 
Löthrohranalyse  I 143. 
Löthrohrgebläsc  V 660. 
Löthrohrlamne  V 661. 
Löthwasser  V 655. 

Löthzange  V 657. 
Löwentgarn,  s.  Schergarn  VII 
593. 

Löwigit  L Q3* 

Loheinülile  VII  89« 
Lohkuchen  II  3Q* 

Lohsteine  IX  351. 

Loja-China  II  309. 

Lokain  V 663. 

Lokaoae  XI  365. 
Loudon-Argandbrenncr  V 475. 
Longitudinal- Apparate  IX  676 
Longitudinal  • Schermaschine 
IX  693,  697. 

Long’s  Brücken  II  104. 
Long’s  Spiralrad  XI  I1L 
Longtain  s Troekenmaschine 

IX  689. 

Loosholz  III  404. 

Looskiel  VII  G01,  605. 

Lopp  IV  257. 

Lorbeerbutter  V 665. 
Lorbeercainpher  V 665. 
Lorbuerfett  V 665. 

Lorbeeröl  äther.  V 665. 
Loriet  IX  25* 

Losscheibe  VII  374. 

Lotli,  s.  Bleiloth  I 634,  s. 

Senkblei  VIII  220. 

Lothe  V 654. 

Lothgabel  VI  £L 
Lothleine  IX  479. 
Lothschlagcn  IV  140. 

Lo-tse  V 662. 

Lowitz-Cemeut  II  286. 
Lowries  III  117. 

Loxodrome  II  456. 
Loxopterygiu  V'II  218. 
Luchssaphir,  b.  Dichroit  II  621. 
Lucht’s  Torfmuschine  IX  519. 
Ludclfadcn  III  465. 
Lückenweite  XI  LL 
Lüttuug,  s.  Ventilation  X 63* 
Lügenthee  IX  16* 

Lüuz  III  648. 

Liisterfarbeu  IX  435,  442. 
Lüstrin  X 492. 

Lüstriren  III  689. 

Luft  brennbare,  s.  Wasserstoff 

X 396* 

Luft  entflammbare,  s.  Wasser- 
stoff X 396* 

Luft  reine,  s.  Sauerstoff  VII 
510. 

Luftabführung  X 18* 

aß 
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Luftabzug  X ZI* 
Luftabzugschlote  X 75. 
Luftbäder  I 270,  273. 
Luftballone  V 679. 
Luftbefeuchtung  X 65. 
Luftbewegungsmaschinen  IU 
713. 

Luflcompressoren  IX  723. 
Luficonaensalor  IX  553. 
Luftdruckbremse  III  95* 
Lnfterneuerung,  s.  Ventilation 

x ca* 

Luftexpausionsmaschine  II 228 
Luftfurchen  VI  13. 

Luftgas  V 5Q1. 
Luftgeschwindigkeiten  III  760, 
X 6L 

Luftgewicht  X 199. 
Lufthänge  I 17Q. 

Luflhaspeln  IV  287. 
Luftheizapparat  VI  3Q7. 

Luftheizung  IV  323. 
Luftheizungsofen  VI  384. 
Luftkammer  III  695. 

Luftmalz  1 475. 
Luftroischungsphotometcr  V 
492* 

Luftpumpen  VII  132,  151. 
Luft pyrometer  VII  202. 
Luftregulator  VII  333. 
Luftsauger,  *.  Aspirator  1210. 
Luftsauger  (Ventilation)  X 8iL 
Luftschleusen  X 287. 
Luftsteine  IX  351. 
Luftthermometer  X 182. 
Lufttrockeu-Sizingmaschine  X 
5ü3,  509. 

Luftventil  X 255. 

Luftziegel,  a.  Lehmstein  V 
357. 

Luke  Barton’s  Kulirstuhl  X 
758. 

Lumpeuwolf  VIII  627. 

Lunte  I 344,  345. 
Luntenschlos*  III  440. 

Lunten  Wechsel  I 363. 

Lu pfer- Punze  II  363. 

Luppe  III  2 iL 
Luppenfrischerei  III  1B* 
Luppentnühlen  III  39*  41. 
Luppenquetsche  III  4£L 
Luppenwalsen  X 220. 
Luppenwalzwerk  III  5£L 
Lustfeuerwerkerei  III  464. 
Lutecienne  IX  182. 
LuteokobalUalze  V iß. 
Luteolin  X 453. 

Lutidin  VII  198*  IX  I2Z* 
Lutterwage  I 758. 
Luxusseifen  VIII  182. 
Luxusstrasse  VIII  584. 
Luzienholz  IV  72. 

Luzin  IV  778. 

Lycopodium,  s.  Biirlappsamen 
I 2Z3* 

Lydischer  Stein,  a*  Kiesel- 
schiefer IV  736,  s.  Probir- 
stein  VII  70. 

Lydit,  s.  KieselschicferIV  736, 
s.  Probirstcin  YI1  70. 


Luftabzag.  — Makit. 

M. 

Maasstab  V 689. 

Mabille’s  Hebel  VII  42» 

Mac  Carthy  gm  1 308. 

Mac  Narry’s  Strickmaschine 
X 769. 

Macaroni-  Fabrication  VIII 784 
Maceration  I 256. 
Macerationsvcrfahron  (Oele 
ätherische)  VI  592. 
Machromin  III  736. 

Macis  VI  2£il 
Mackintosh  IV  698. 

Maclurin  III  736. 
Madagascarhulz  VII  528. 
Madagoraholz  III  735. 
Maddrell’sches  Metaphosphor- 
säuresalz VI  673. 
Madeira-Mahagoni,  s.  Viuha- 
tico  X 129. 

Madras-Hanf  III  767, 
Madras-Indigo  IV  492. 
Madras- Kaffee  IV  574. 
Madreporit,  s.  Kohlenkalk- 
spaih  V 45. 

Mähemaschinen  V 304. 
Mälzen  I 465. 

Mafurratalg  III  436. 
Mafursäure,  s.  Maleinsäure  V 
719. 

Magazingewehre  III  461. 
Magaziukrabne  IV  303,  305. 
Magdalaroth  IX  87,  159,  205. 
Magentabronze  X 793. 
Magermilch  VI  138. 

Magische  Laterne,  s.  Latcrua 
magica  V 319. 

Magistral  VIII  251. 

Magnesia  alba  V 698. 
Magnesiacement  II  286. 
Magnesiahydrat  V 698. 
Magnesialicht  X 399. 
Magnesiamilch  V 697,  6 »8. 
Magnesiasalpeter  V 701. 
Magncsiasalzo  V 698. 
Magnasia-Thon-Granat,  s.  Py- 
rop  VII  209* 

Magnesiatiegel  V 697,  IX  381. 
Magnesit  V 698. 
Maguesitspath  V 693. 
Magnesium-Ammoniumcarbo- 
nat  V 699. 

Magneeiumband  V 695. 
Magnesiumborat  V 702. 
Magnesiumbromid  V 703. 
Magnesium  Carbonat  V 698. 
Magnesiumfluorid  V 703. 
Magnesiumbexntantalat  VIII 
760. 

Magnesiumhydroxyd  V 698. 
Magnesiumhypochlorid  V 702. 
Maguesiumjodid  V 703. 
Mngnesium-KaliuracarbonatV 
699. 

Magnesium -Kali umchlorid  V 
702. 

Magnesiumlampen  V 695. 
Magncsiumlegirungeu  V 704. 


Magnesiumlicht  V 695. 
Magnesiummetall,  s*  Magne- 
sium V 694. 

Magnesium  - Natriumcarbomit 
V 699. 

Magnesiumnitrat  V 701. 
Magnesiumoxydhydrat  V 698 
Magnesiuraoxysulfuret  V 703. 
Magnesiumphoephat  V 701. 
Magnesiumplatincyanür  VI 
763. 

M agnesiumqueckgi  Iberchlorid 
VII  2HZ* 

Magnesiumsalz  VI  472. 
Magnesiurasilicat  V 702. 
Magnesiumsulfat  V 699. 
Magnesiumsulfhydrat  V 703. 
MagneBiumsulfia  V 703. 
Magnet  (Sortiren)  VIII  314. 
Magnet  arsenikalischer,  s.  La- 
pis de  tribus  V 317. 
Magnet  ceylonischer,  s.  Tur- 
malin IX  740. 

Magneteisen  II  764. 
Magneteisenstein  V 704. 
Magnetische  Karten  II  3&Z. 
Magnetisirungsspirale  III  248, 
253. 

Magnetismus  V 704. 
Magnetkies  II  767,  VI  326,  s. 

Pyrrhotin  VII  212. 
Magnetoraeter  V 713. 
Magnet-Telephone  IX  Z* 
Magney  X tiitä* 
Mahagonifarbe,  a*  Mahagoni- 
Beize  V 715. 

Mahlen  (des  Getreides)  I 744. 
Mahlflächen  VI  LI* 
Mahlgänge  VII  21* 
Mahlgänge- Ventilation  VI  1B, 
Mahlgang  VI  lfl. 

Mahlstuh!  VI  LL 
Mahlverfahren  VI  2iL 
Mahlwerk  VI  liL 
Mahwahbutter  I 305. 
Mail-Achse  III  649. 
Maillechort  VI  353. 

Mailieusc  X 750. 

Mairogallol  VII  199. 

Maischen  (Bier)  I 480,  482, 
(Wein)  X 5Z& 

Maische- Pumpen  VII  136. 
Maiachmaschinc  I 486,  745, 
XI  42fi* 

Maischverfahren  (fränkisches) 
I 492,  (von  Hollefreuud;  I 
753—755. 

Maisch  Vorrichtungen  I 745, 
746,  750. 

Maisglucose  V 717. 

Maisöl  V 713. 

Maisstärke  VIII  395,  419. 
Maiszucker  V 718. 

Maiwein  X 598,  606. 

Maizena  V 717,  VIII  393. 
Majoliken  IX  400. 
Majorancampher  V 718. 
Makassariscner  Agar-Agar  V 
375. 

Makit  VI  254. 
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Malabaringwer.  — Marzolan  ostroh. 


Malabaringwer  IV  501. 
Mal&barisches  Kino  IV  762. 
Malabarzimmt  XI  Hl 2. 
Malaccauuns,  s.  Elephanton- 
laus  III  258. 

Malachit  V 154,  21XL 
Malachitgrün  IX  153.  209. 
Malaga-Soda,  8.  Barilla  I 291 . 
Malaguti's  Huminsäure  IV  133. 
Malate  I HL 
Malaxiren  I 615. 

Malergold,  s.  Goldbronze  echte 
IV  m 

Malersilber  unechtes,  8.  Musiv- 
silber VI  200. 

Malinegrund  VIII  373. 
Malinnik  X 639. 

Mallet’s  Brenner  V 777. 
Malta-Honig  IV  420. 
Malteserkreuz  XI  82. 
Maltodextrin  VIII  404. 
Maltosacchariu  XI  369. 
Maltose  XI  263. 

Malvenfarbe  IX  161. 
Malzdarre  I 478. 

Malzen  I 465. 

Malzessig  III  295. 

Malzkeime  1 471. 
Malzputzraaschine  I 479. 
Malzsyrup  VIII  433. 

Malzteig  I 481. 

Malztenne  I 467. 

Malzzucker,  s.  Maltose  V 720. 

xi  m 

Mamraouthpulver  III  22L 
Manchester  X 184,  48L. 
Manchesterbraun  IX  188. 
Mauchesterbreuner  V 474. 
Manchestergelb  IX  172. 
Manche tte  V OOj  QL 
ManchettenkolWn  V 633,  634. 
Mandarin  IX  192. 
Mandarinenthee  IX  HL 
Mandaringelb,  b.  Jaune  man- 
darine  IV  344,  IX  171. 
Mandarinöl  VI  4119. 

Mandel- Benzoe  1 375. 
Mandelkleie  V 722. 
Mandelmilch  V 722. 

Mandeln  VIII  169. 

Mandeln  grüne,  s.  Pistazien 
VI  735. 

Mandelöl  VI  408. 
Mandelstorax  VIII  673. 
Mandioccamehl,  s.  Cassava  II 
265.  VII  51L 

Mandragora,  s Ynborandi  XI 

ML 

Mangan  IV  L 
Manganalaun  I ZlL 
Mauganaraalgam  V 740,  VII 

233 

Maugaubister  I 526. 
Manganbisterfarbeartikel  XI 

252. 

Manganblau  V 731. 
Manganbraun  V 731,  735. 
Manganchlorür  V 727,  737. 
Manganchlorür  - Quecksilber- 
chlorid VII  237. 


Manganeyanür  V 727. 
Manganeisen  II  769. 
Manganepidot  III  279. 
Maugauextract  V 729. 
Mangaufirniss  III  498. 
Manganglanz  V 724,  741. 
Mangangrüu  V 735. 
Manganhvperoxvd  V 726,731, 
732. 

Mangani-Cyankaliurn  V 727. 
Manganisalze  V 727. 
Manganit  V 724,  726. 
Mangankiesel,  s.  Kieselman- 
gan  IV  736. 

Mangankiesel  rother  V 724. 
Mangankiesel  schwarzer  V 725 
Mangaukupfer,  s.  Kupferman- 
gan  V 216,  740. 
Manganlegirungen  V 738. 
Maoganlüster  IX  444. 
Mangan-Mauganit  V 726. 
Manganocaleit  V 724,  742. 
Mangano-Cyankalium  V 727. 
Manganosalzc  V 727. 
Manganoxyd  V 726,  730. 
Manganoxydhvdrat  V 724,  731. 
Manganoxydoxydul  V 731. 
Manganoxydsalze  V 727. 
Manganoxydul  V 726,  728. 
Manganoxydulhydrat  V 728. 
Manganoxydtiloxyd  V 726. 
Manganoxydulsalze  V 727. 
Mangans&ure  V 726,  735. 
Manganschaum  V 724,  s.  Wad 
X 15L 

Mangaüsesquichlorid  V 727. 
Manganspath  V 724. 
Manganstahl  VIII  430,  439. 
Maugansulfuret  V 728. 
Manganruperchlorid  V 727. 
Mangauviolett  V 731. 
Mangan vitriol  V 728. 
Msngelrad  IV  760. 

Mangen  1 171.  XI  234. 
M&ngostanharz  V 742. 
Maniilacopal  II  413. 
Manillahanf  III  768. 
Manillaiudigo  IV  492. 
Manillakaffee  IVT  574. 

Muni  Hat  ubak  VIII  709. 
Maunazucker  XI  374. 

Mannid  IV  109.  XI  32H 
Mann  loch  deckel  II  550. 
Mannlöcher  II  550. 

Mannit  XI  374. 

Mannitäther  XI  374. 
Mannitan  V 745,  XI  374. 
Mannitanide  V 746. 

Mannitose  V 745,  XI  361,  21LL 
Mannitsäure  V 745. 

Mauny  1 V 745. 

Manometer  II  550.  III  84,  85. 
Manearddächer  II  463,  471, 
490. 

Mantel  III  797. 

Mantelpumpe  VII  129. 
Manuscript  II  128. 

Manzanilla  - Sarsaparilla  VII 

55 1 

Maracaibo  II  186. 


Maranham  II  186. 

Maraschino  I 796,  797. 
Marbel  IV  22. 

Marbel,  s.  Klicker  IV  782,  8. 

Marmorschusser  V 753. 
Marcs  sita.  s.  Wismuth  X 776. 
Marcus’scne  Glühlampe  V 575. 
Maroylit,  s.  Atokaunt  I 221. 
Marekanit,  s.  Obsidian  VI  380. 
Marena  V 112. 

Marienbalsam,  s.  Bourbonta- 
camahac  I 736. 
Murienbal8am  grüner  VTII 749. 
Marienglas  II  215,  s.  Kali- 
glimmer IV  582. 

Marine  soap  VIII  158. 
Marineblau  IX  151. 
Marine-Governor  VII  332. 
Murineleim  IV  770. 

Marino  VIII  741. 
Mariotte’sches  Gesetz  V 773. 
Mark  JTV  35^  262. 

Mark  fett  III  434. 
Markirvorrichtung  X 508. 
Markpapier  chinesisches  VI 
535. 

Markpflöcke  VI  50. 
Markscheidekunst  I 382. 
Markstoff,  8.  Myelin  VI  205. 
Markstrahleu  IV  359,  362. 
MarmaroscberDiamauten  VIII 
276. 

Marmolith,  s.  Serpentin  VIII 
228. 

Marmor  II  213,  IV  610,  GLL 
Marmorcement  II  218.  286. 
Marmoregue-Gallen  III  675. 
Marmorimitation  V 753. 
Marmoriren  II  116. 
Marinoriruug  (Seife)  VIII  168. 
Marmorirwasser  II  175. 
Marmorkalk , s.  Lumachella 
V 683. 

Marmorkugeln,  s.  Klicker  IV 
782. 

Marniorpapier  II  174. 
Marmorschusser,  s.  Klicker  IV 
782. 

Maroccoleder  V 339. 

Marok in papier,  s.  Saffianpa- 
pier  TU  505. 

Marokko  VIII  741. 
Maroni-Presse  II  154. 

Marron  IX  135.  213,  XI  241. 
Mars,  ^ Eisen  II  755. 
Marsalla  X 005. 

Marseillor  Seife  VIII  171. 
Martlien  holz  VII  429, 

Marth's  Knichebelpresse  VII 

43, 

Martini-Gewehr  III  458. 
Martini  trau  ben  X 564. 
Martin’«  Cement  II  286. 
Martinstahl  II  778,  III  44. 
VIII  141_ 

Martiusgolb  IX  172. 

Martörw  IX  512. 
Marylandtabak  VIII  698,  708. 
Marzellin  X 492. 

Marzol anostroh  VIII  632. 

38* 
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Maschen.  — Mercurlebererz. 


Maschen  (Brücke)  II  SfL 
Maschen  (Wirkwaare)  X 728, 
Maschenbildung  X 731,  735. 
Maschenrädchen  X 750. 
Maschenweite  II  86. 

Maschine  (Mechanik)  V 774. 
Maschinenbohren  IX  722. 
MaBchineudmck  (Zeugdrucke- 
rei) XI  2QL 

Maschiuenkurbeln  V 223. 
Maschinennadel  VI  234. 
Maschinennägel  VI  223. 
Musch  inen  nabt  VI  233. 
Mascbinenpapier  VI  511. 
Maschinenriemenleder  V 333. 
Maschinenspeisepumpe  VII 

18Ls 

Maschinenspitzen  VIII  371. 
Maschinensteppnaht  VI  233. 
Maschinenstickerei  VIII  497. 
Maschinenstühle  X 740. 
Maschineutischler  IX  500. 
Maschiuentorf  IX  510. 
Maschinenwaure  (Wirkwaare) 
X 740. 

Maschinenziegel  IX  350. 
Maser,  s.  Flader  III  507. 
Muserholz,  s.  Flader  III  507. 
Maserzeichnung  II  173. 
Massanalyse  1 143. 
Massbeerholz  X 134. 

Masse  (Kisengiesserei)  III  124. 
Massefärbung  IX  437. 
Massefuurnire  III  610. 
Masseguss  III  792. 

Massel  II  773. 

Masselgraben  III  1L 
Masseln  III  1L 
Massemühlen  VII  93* 
Massenkochapparate  XI  492. 
Massenofen  IV  320. 
Massflüssigkeiten  I 132. 
Massicot  I 595. 

Massireu  XI  488. 

Masslalcz  X 002. 

Massoyöl  XI  310. 

Massstühe  VI  fiii» 

Masten  VII  028. 
Mastenmaschine  IV  298. 
MaetfischuDgen  VII  602.  0 1 2. 
Masticator  IV  191*,  093. 
Masticcement  II  280,  IV  760. 
Mastixkitte  IV  708. 

Mastspur  VII  002. 

Mater  VIII  32. 

.Mutezit  XI  372. 
Matezo-Pambose  XI  372. 
Mather-Platt  XI  221. 
Matricariacampher  11  238. 
Matrize  (Blechbearbeitung)  1 
550,  (Galvanoplastik)  111 081 , 
(Graviren)  IV  101,  (Präg- 
stempel) VII  18]  (Schrift- 
giesserei)  VIII  32  35. 
Matrizensonde  VI~9o. 
Matroseuhölzer  XI  5 1 9. 
Mattbleche  X 055. 

Mattfirniss  X 154. 

Mattiren  IV  59,  04. 
MattschleifenTV  64* 


Maudslay’s  Dampfmaschine  II 

502. 

Mauerhank  II  102. 
Mauersalpeter  II  219. 
Mauerschächte  I 388. 
Mauerschicht  VIII  473. 
Mauerung  1 399. 

Mauerziegel  IX  296. 

Mauken  IX  274. 
Maulbeerspinner  VIII  123. 
Mauvauilin  IX  140,  141. 
Mauvedyc  IX  101. 

Mauvein  IX  101. 
Mauveinvinlett  IX  142.  212. 
Maximum-Minimum-Tliermo- 
meter  X 188. 

MaxwelPs  Stosspumpe  VII 151. 
Mayers  Wassersäulenmaschi- 
ne X m 

Mavnasharz,  s Maynaresin  V 
772. 

Mechanische  Lampen  V 251. 
Mechanismenlehre  IV  738. 
Meeheluer-Gruud  VIII  309. 
Meconidin  VI  430. 

Meconin  VI  437. 

Meconium,  s.  Opium  VI  425. 
Meconsäure  VI  437. 
Medaillen-Prägting  VI  1 90. 
Medinacement  II  280. 
Medullin,  s.  Cellulose  II  209. 
Meerpricken-Thrau  IX  454. 
Meerschaumköpfe  VIII  747  u. 
748. 

Meer8ckwan\m,  siehe  Bade- 
schwamm L 2fi8. 

Meerwasser  VI  294,  X 419. 
Meerwasserbestandtheile , s. 

Meersalz  V 778. 

Mega- Volt  X 1 30. 

Melilbeutel  VI  1L 
Mehlcyliuder  VI  20» 

Mehlgaze  VIII  332,  X 490. 
Mehlkreide,  s.  Bergmilch  I 
ISO. 

Mehlmachen  I 03» 
Mehlmaschine  VIII  308. 
Mehlscberbcn  VII  63» 
Mchlthau  falscher  X 573. 
Mehrcontacter  IX  6» 
Meidinger-Element  III  203. 
Meiler  (Koks)  V LL 
Meilerverkohlung  IV  403. 
Meionit,  s.  Skapolith  VIII  290. 
Meisscl  11  084,  IV  1 59,  437. 
Mcissel,  s.  Baukmeisscd  I 290 
Meisselbohren  1 0'*6. 

Meisselbi ihrer  I 38  1 , 097,  IX 
405. 

Meissuer’H  Alkoholometer  I 

108. 

Meisterbohrcr  VIII  6, 
Meisterpulver,  s.  Magisterium 
V 092. 

.Mekkabalsam  1 282. 

Mekka- Senna  VIII  222. 
Melachilgrün  IX  124. 
Melampyrit,  s.  Dulcit  II  703, 
XI  374. 

Melangeur  II  337. 


Melauglanz , s.  Sprödgla*erz 
VIII  m 

»Melanit  IV  150  151. 
Melanochin,  s.  Rutiochin  VII 
ML 

Melanochroit  1 603,  II  342, 
8.  Phoenicit  VI  019» 
Melanylkerzen  V 418. 
Mclcguettapfeffer,  s.  Paradies- 
körner VI  540. 

Meletin  VII  24  b. 

Melezitose  XI  309. 

Melilith,  s.  Sommervillit  VIII 
301. 

Melilotsäure  II  420. 

Melin,  g»  Rutin  VII  449. 

Melis  XI  432. 

Meli&sinxäure  X 147. 

Melitose  XI  371. 
Mellasseapprete  XI  236. 
MellaBseentzuckerungsverfab- 
ren  XI  425. 

Mellasse-ZuckergewiunungXI 

435. 

Mellimid  VI  4L 
Mellithsäurechlorid  VI  4L 
Mellonwasserstoffsäure  VI  4L 
Mellophansnure  VI  40» 
Membranoid  VI  534. 
Membrauregulatoren  V 471. 
Menachine  IX  5Q2. 

Menakau  IX  502. 

Menakerz  IX  502,  506. 
Menggrüu  I 603. 

Meugit,  s.  Monazit  VI  109. 
Memlit  VI  424. 
Moniskenschichtung  VIII  393* 
Mcnispermin  V 3lL 
Mennigbrennen  I Gl  7. 
Mennigbrcunöfeu  I 617. 
Mennige  I 571,  010. 

Mensuren  VI  Iß» 
Menthacampher  VI  035. 
Menthol,  s.  Meuthacampher 
VI  43,  635» 

Meuthylalkuhid,  s.  Mentha- 
campher VI  43,  035. 
Menyauthin  III  483. 
Mercaptide  VI  43» 
Mercorisireu  I 314.  II  271. 
Mercur,  s.  Quecksilber  gedie- 
genes VII  219. 
Mercurblcude,  s.  Zinnober  VII 
220,  XI  352» 

Mercuriammonium  VII  241. 
Mercuribromid  VII  238. 
Mercuriehlorat  VII  239. 
Mercuriclilorid  VII  230. 
Mercurichroraat  VII  240. 
Mcrcuricyanid  VII  239. 
Mercuridiammonium  VII  241. 
Mercuriiluorid  VII  239. 
Mercurifulminat  VII  240. 
Mereurijodid  VII  238. 
Mercurinitrat  VII  240. 
Mercurioxyd  VII  234. 
Mercuriphosphat  VII  240. 
Mercurisulfat  VII  239. 
Mercurlebererz,  s.  Quecksil- 
berlebererz VII  245. 
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Mercuroammonium  VII  211. 
Mercurobromid  VII  238. 
Mercurochlorat  VII  239. 
Mercuroclilorid  VII  235. 
Mercurodinrnmouium  VII  241. 
Mercurofluorid  VII  239. 
Mercurojodid  VII  238. 
Mercuronitrat  VII  239. 
Mercurosulfat  VII  232. 
Mercuroxyd  VII  234. 
Mercursal  peter,  s. Quecksilber- 
salpeter VII  245. 
Mercursilhpr  VI!  22Q. 
Mergelschiefer  VI  14* 
Merinos  X 492. 

Merinowolle  VII  5(15. 
Merknuss,  s.  Klephantcnlaus 
III  258* 

Merktinte  rothe,  s.  Purpurtinte 
VII  121* 

Merktinten  IX  496. 

Meserig,  s.  Waldmeister  X 215. 
Mcsitylen  II  421,  IV  712. 
Mesitylensäure  VI  45* 
Mesityloxyd  IV  721. 
Mcsityloxydhydrat  IV  721. 
Mesohydromcllithsäure  VI  10* 
Mesotyp,  b.  Natrolith  VI  314. 
Mesoweinsäure  X 048. 
Messbänder  VI  og  20* 
Messband,  s.  Bamlraass  I 220* 
Messzylinder  VI  II* 
Messerfeilen  III  394- 
Messerkopf  1 090, 091,  VIII 401. 
Messermaschine  IX  200. 
Messerzeiger  IV  158. 
Messfahueu  VI  50* 

Messing  III  793. 

Messing  japanesisrhes,  s.  Sin- 
chu  VIII  288. 

Messingblech  I 539,  507. 
Messinghlüthc  XI  320, 
MessiQgdraht  II  05 1 . 
Messingiarbung  VI  LLL 
Messingröhren  VII  381.  393. 
Messingschlaglothe  V 654. 
Met  »kette  VI  51* 

Messkolben  VI  II* 

Messlatten  VI  58* 
Messmasebinen  V 353,  VI  100, 
XI  230* 

Messpipetten  IV  311,  VI  I L 
Messräder  VI  51* 

Messröhre  II  383. 

Messstäbe  VI  58, 

Messstangen  VI  58. 

Messtisch  VI  52* 

Mesticha  Cochenille  II  309. 
Meta-Amido-ZimmUäurc  XI 
318. 

Metabenadioxyanthrachinon 

IX  HI L 

Metabrushit,  s Zeugit  XI 306. 
Metacentruin  VII  017. 
Metacetonsäure,  s.  Propion- 
säure VII  12* 

Metachloral  II  327. 
Metachlorphenol  V'I  044. 
Metadiamidobenzol  IX  126. 
Metagefotin  V 359. 


Metagummisfiure,  s.  Cerasin 
II  292* 

Metaholzhumussäure  IV  433 
Metakieselsäure  VIII  279. 
Metakörper  I 380. 

Metakresol  IX  110. 
Metalepsie  VIII  079. 

Metaliue  VII  770. 

Metall  baromter  1 1 47. 
Metallbeschlag  (Schill hau)  VII 
003. 

Metallbohrer  I 707. 
Metalldächer  II  494. 
Metalldrücken  VIII  11. 
Metallfarben  IX  442. 
Metallfedern  III  372. 
Metallfluss  IX  437. 
Metallformen  III  799. 
Metallfräsen  III  618. 
Metallfräsma^chinen  III  622. 
Metallhobel  IV  347. 
Metallhobelmaschiuen  IV  319, 
351. 

Metallisiren  XI  500. 
Metallkapseln  XI  450. 
Metallkarde  IX  075. 
Metallliederung  IIl717.V85,8ß 
Metall loth  II  I2ü 
Metalllüster  IX  135. 
Metallmoire  X 056. 
Metallographie  V 606. 
Metalloxyde  VI  1 10. 
Metallpatrone  VI  577. 
Metallrahmen  IV  141. 
Metallrefloxion  V 533* 
Metallsägen  VII  495. 
Metallschrauben  VIII  1* 
Metallsilber,  s.  Silberschaum 
VIII  211* 

Metallstopfbüchsen  - Packung 
VI  105* 

Metallthermometer  X 180, 189. 
Metalltinten  IX  122* 
Metallum problematictim  IX  9. 
Metamerie  IV  535. 
Metamonosilicate  VIII  280. 
Metamorphin  VI  430. 
Metanilgelb  IX  198. 
Metauitrobeuzoesäure  VI  308. 
Metnnitroziranitsäure  XI  318. 
Metaoxyanthrachinon  IX  102. 
Motaoxybenzoesäure,  s.  Oxv- 
benzoesäure  VI  459. 
Metaoxyzimmt säure  II  420. 
Metapectin  VI  581. 
Metapectinsäure  VI  582. 
Metapeptone  VI  001. 
Metaphenolsulfosäure  VI  044. 
Metaphenylendiamin  IX  126. 
Metaphosphate  VI  207,  073. 
Metaphosphorsäure  VI  <172. 
Metaphtalsfiure , s.  Isophtal- 
säure  IV  537. 

Metasäuren  VII  550. 
Metasantonin  VII  532. 
Metastat  isehes  Thermometer 
X 181 

Metastyrol  VIII  G74. 
Metaterebcnten  IX  22* 
Mctatitausüure  IX  505. 


Metatoluidin  IX  18* 
Metatoluolsulfosäurc  IX  21 
Metavanadinsäuro  X 5 2i 
Metaweinsäure  II  35* 
Metawismuthsäure  X 784. 
Metawolframsäure  X 790. 
Metaxylenol  XI  12* 
Metaxylidiu  XI  L2* 

Metaxylol  IX  22* 
Metazinnober  VII  242. 
Met&zinnsäure  XI  348. 
Meteoreisen  VI  325. 
Meteorwasser  X 409. 

Meth  IV  42L  X 032* 

Methan  V 55* 

Methyl  V 5fi* 

Methyl  essigsaures  III  313* 
Methylacetyl  IV  721. 
Methvläthvlessigsäure  X 10* 
Methylal  Vl  118* 
Methylaldehyd,  s Formalde- 
hyd in  009,  VI  UH* 
Methylalizarin  IX  110. 
Methylanilinviolett  IX  143. 
Methylanthracen  IX  110. 
Methylanthrachinon  IX  110. 
Methylaurin  IX  176, 
Methylbenzol  IX  ZI* 
Methylblau  IX  118* 
MethylbromtarkoninsäureVIII 
769. 

Methylcarbonsäure,  s.  Essig- 
säure III  306. 
Methylehinizarin  IX  11Q. 
Methylchlorür  VT  119. 
Methyldiphenylamin  IX  125. 
Methyldiphenylaminblau  IX 
210. 

Methyldisulfuret  VI  120* 
Methylenazur  IX  169. 
Methylenblau  IX  126,  107,211. 
Methylenitau  XI  373. 
Methylensenföl  VIII  220. 
Methylenviolett  IX  109. 
Methyleosin  IX  183. 
Methylerythrin  IX  183. 
Methylessigäther  III  313. 
Methylester  VII  519,  X 16, 
640. 

Methylglycin,  s.  Sarkosin  VII 

535. 

Methylgrün  IX  151,  202* 
Methyliudigo  IX  202 
Methylisopropylbeuzol  II  402. 
Methylnaphtalin  IX  05* 
Methyl-Nonylketou  IV  722. 
Methylnormeconin  VI 434,  437. 
Methylnornarcotin  VI  434. 
Methylnoropiansäurc  VI  434. 
Methyloxyd,  s.  Methyläther  VI 
1 18. 

Methyloxvdhvdrat,  s.  Methyl- 
alkohol VI  LL8* 
Methylpyridin  IX  127. 
Methylsalicylsäure  ■ Mcthyl- 
cster  VII  512* 

Met  livisch wefelsäure  VI  118* 
Methylstrichuin  VIII  051. 

Methylsulfocarbonylamin,  s. 

Methylsenfbl  VI  120. 
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Methyltellurid  TX  IS* 
Methyltropin  IX  651. 
Methylviolett  IX  143,  212. 
Methylwasserstoff  V 5k 
Methylweinsäure  X 645. 
Methylxanthogensäure  XI  9* 
Methysticin , s.  Kawahin  IV 
710. 

Metronom  VI  597. 

Mettlacher  Platten  IX  365. 
Meyer’s  Dampfmaschine  II 568 
Mezguite-Gummi  IV  187. 
Miargyrit  VIII  239. 

Michaclit  VIII  277. 
Midrinaque,  8.  Glumaras  IV 
101. 

Miemit,  b.  Dolomit  II  639. 
Mieten  VIII  406. 

Migma  II  3k 
Mikroklin  VI  445. 
Mikromembranfilter  X 425. 
Mikrometerschrauhe  VII  791. 
Mikrophon  IX  5* 
Mikrophotographie  VI  704. 
Mikro-Spectroscop  VIII  328 
Mikro- Volt  X 13k 
Milch  condensirte  VI  145. 
Milelibrod  II  4ü* 
Müchconserven  VI  145. 
Milchglas,  s.  Peinglas  1 369, 
IV  28. 

Milehopal  VI  424^  VIII  2IL 
Milchprüfung  VI  135. 
Milchquarz  VII  215. 
Milchsäure  IV  108. 
Milchsänreferment  VI  134. 
Milchsäuregährung  III  667. 
Milchsäurestich  X 616. 
Milchweiss,  s.  Annalin  I 158. 
Milchzucker  VI  145,  XI  36?-. 
Milchzuckersäure,  s.  Schleim  - 
säure  VII  697. 

Mildew  X 573. 

Militärborden  I 732. 

Militär- Patronen  VI  577. 
Militär-Telegraphen  VIII  793. 
Millefiori  IV  51» 

Millerit  VI  326, 

Millot’s  Griesput zmaschine  IV 
24. 

Milly-Kerzen  V 414. 
Mimosecn-Gummi  IV  186. 
Mindermaschinen  X 752,  7C1. 
Miudernadel  X 739. 
Mindervorrichtung  X 739. 
Minen  mechanische  IX  525. 
Mineuherd  VIII  28L 
Mineraiblau  I 667. 
Mineralfeileu  VII  697. 
Mineralgelb  I 621. 
Mineralgerberei  V 342. 
Mineralgrün,  s.  Berggrün  I 
429,  V 200. 

Mmeralindigo,  s.  Molybdän- 
blau  VI  169. 

Mineralkautschuk,  s.  Cooron- 
git  II  411. 

Mineralkitto  IV  773. 

Minern  Hack  XI  349. 
Mincralmühlen  VH  91* 


Mineralöl,  s.  Petroleum  VI 
614,  VII  786 
Mineralquellen  X 411. 
Mineralschwarz,  s.  Schiefer 
schwarz  VII  596. 

Mineraltalg  VII  770. 
Mineral-Türkis,  s.  Knlait  IV 
681. 

Miueralturpeth  VII  239. 
Mineralwachs,  s.  Ceresin  II 300. 
Mineralwässer  X 411. 
Mineralzähne  XI  22* 

Mineure  IX  719. 
Miniaturblnmeo  I 657. 
Miniaturspectroscop  VIII  335. 
Minium  I 616. 

Minuteuzeiger  IX  755. 
Mirabilit,  s.  Glaubersalz  IV  9L 
Mirbanessenz  I 379,  528. 
Mirbanöl  I 379,  s.  Nitroben- 
zol VI  269* 

Miristisol  VI  201. 
Mischcondensation  XI  417. 
Mischcylinder  VI  TL 
Mischdüse  IV  506. 

Mischen  (der  Baumwolle)  1 322. 
M ischholländer  VI  502. 
Mischkoks  V bl* 
Mischmaschine  II  336,  VI  15  t. 
Mischuugsge  wichte  1 228. 
Mischungswärme  X 169. 
MUch-Wahrung  VI  ISO. 

Misch wTalz werk  IV  694. 
Misspickel  I 194. 

Mitbeizen  XI  289. 

Mitchainöl  VI  635. 

Mitisgrün  V 204. 

Mitnehmer  II  680. 
Mitrailleuseu  III  463. 
Mitrailleusen-Brenner  V 266. 
Mitscherlich’s  Apparat  VIII 
337. 

Mitscherlich’s  Polarimeter  VI 
786. 

Mittelachse  III  640. 
Mittclbruch  VII  703. 
Mittelgatter  VII  471,  477. 
Mittelgut  IX  428, 

Mittelhechel  III  527. 
Mittellochschreiber  III  223: 
Mittelöle  IX  6iL 
Mittelofen,  s.  Stückofen  VIII 
654. 

Mittelpfeiler  II  2b* 
Mittelpunktsucher  VI 102,  153. 
MittelscblächtigeWasserräder 
X 212* 

Mittelschläger  X 518. 

Mittel  walzen  X 220. 
MittenschleifroaschineVI  214. 
Mocha-Seuna  VIII  222. 
Mocbaatein,  s.  Mokkastein  VI 
160,  I 15* 

Mock,  8.  Schmelzstahl  VII  723. 
Modeldruckmaschine  XI  207. 
Modell  III  79G. 

Modeln  II  176. 

Modelstecherei  VI  156. 

Model  stechmaschine  VI  1 57. 
Moderateur  V 251. 


Modertorf  IX  513. 
Möbeldamast  X 122. 
Möbeldruck  XI  205. 
Möbeltischler  IX  500. 

Möhre,  s.  Mohrrübe  VI  1 60. 
Möhringslampe  V 273. 
Möllerproben  VII  62. 
Möllerung  III  9* 

Mönch  VII  63,  IX  358. 
Mönchkolben  I 422. 
Mönchkolbenpumpe  I 425. 
Mörser  VII  £2. 

Mörsermühleu  VII  S2. 

Mörtel  II  197,  *203. 
Mörtelbänder  VIII  473. 
Mogdadkaffee  echter,  s.  Ste- 
pnauiekaffee  VIII  483. 
Mohr'sches  Salz  II  769. 
Mohrweizen  X 659. 

Moir  X 192« 

Moire  I 173,  X 656. 

Moiriren  I 171. 

Mokkakaffee  IV  573. 
Mokkastein  II  303,  VII  215, 
Moldawit  VI  380. 
Molecularmagnete  V 710. 
Molekeln  I 22L 
Moleküle  I 221* 
Molekularvolumen  X 137. 
Molette  VI  161. 
Moletteugravur  XI  196. 
Molettenpresse  VI  162. 
Molettenstecherei  XI  195. 
Molettirroaschine  VI  163. 
Molken  VI  144. 
Molkenchampagner  VI  145. 
Molkenpuntsch  VI  145. 
Molkereiwesen  VI  133. 
Molletiren  XI  199. 
Molterbrett  V 288. 

Molton  IX  711,  X 492. 
Molybdänchlorid  VI  166. 
Molybdändioxyd  VI  166 
Molybdnnglanz  VI  108,  169. 
Molybdänmetall  VI  165. 
Molybdänoxyd  VI  166. 
Molybdänsäure  VI  166. 
Molyhdänsaures  Bleioxyd  1 599 
Molybdänsaures  Kali  VI  168. 
Molybdänschwefel  Verbindun- 
gen VI  163. 

Molybdänsesquioxyd  VI  166. 
Molybdantrioxyd  VI  167. 
Molybdänylchluride  VI  166. 
Momentaufnahmen  VI  693. 
Momentcnplammeter  VI  744. 
Monalkvlphosphinsäuren  VI 
680. 

Mondbilder  VIII  486. 
Mondglas  IV  29* 

Mondpunze  II  363* 
Mondstähle  II  684. 

Mondstein  VI  444. 

Mondahr  IX  751. 

Mouesin,  s.  Saponin  VH  534. 
Moninin,  s.  Saponin  VII  531. 
Monoäthylanilin  IX  124. 

M onoalkyl  phosphoniurohydro 
oxyde  VI  679. 

Mono-Anhydro-Mannit  XI 374. 
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Monobromcampher  II  237. 
Monobromstilben  VIII  550. 
Monoealciumsaccharat  XI 367 
Monocetylcelluloso  II  271. 
Monocblor&ceton  IV  721. 
Monochlor&ntbr&cen  IX  98, 
Monochlorbenzol  I 378. 
Monochlorcampher  II  237. 
Monochlorcoffein  IV  576. 
Mouochlorsilici  umäthyl  VIII 
2811 

Monochord,  & Sonometer  VIII 

303. 

Monofbrmin  IV  101. 
Mouohydrißche  Saure  VII  503. 
Mouojodorcin  III  587. 
Monokliner  Schwefel  VIII  61L 
Monoklinoraetrisches  Syst  cm 
V 138. 

Monok'  dilenoxydplatinochlo- 
rid  VI  761. 

Monolein  VI  416. 
Monomethylanilin  IX  123. 
Monomethylphosphinsäure  VI 
650. 

Mononitrobeuzoesfiuren  VI 368 
Mononitroinetaxylol  IX  80» 
Mononitrotoluol  IX  78. 
Monooxyanthrachinonc  IX  102 
Monooxybenzol  VI  6-13. 
Monopaimitiu  VI  742. 
Monophenylrosauilin  IX  145 
Monoplatinverbindungen  VI 
764. 

Monoruthenammoniumverbin- 
dungen  VII  448. 
Monosaccharat  verfahren  XI 
443. 

Monosaccharide  XI  361. 
Monosilic&te  VIII  280. 
Monostearin  VIII  430. 
Mono8trontium8archarat  XI 

367. 

Mouosulfid  IV  131 . 
Monothionsfiure  VIII  Z&. 
MonothiophosphorsäureVI  678 
Monoxyxylole,  8.  Xylenole  XI 

12, 

MontejusVII  185,  XI 397,  418, 
Montmilch,  s.  Bergmilch  1430. 
Montonea  VIII  250. 

Moor  X 492. 

Moore’s  Rohrverschluss  VII 
407. 

Moorhirae  IV  338. 

Moorva  III  771,  s.  Marvol  V 
754. 

Moos  irländisches,  £,  Caraga- 
heen  II  252. 

Moosachat  II  303,  s.  Mokka* 
steiu  VI  l«;o. 

Moos-Spiritus,  s.  Flechtenspi- 
ritUB  III  388. 

Moosstärke,  g,  Lichenin  V 511. 
Moosstein  VII  215. 

Moosstich  VIII  496. 

Moostorf  IX  512. 

Moosweizcn  X 659. 

Moranes  Ilohlkcrzcu  V 4 1 3. 


Mcrrasterz,  s.  Raseneisenerz 

VII  269 

Mordants  XI  188. 
Morea-Beercn  III  733. 
Morea-Gallen  III  675. 
Morea-Traganth  IX  546. 
Moreen  X 492. 

Morewo  id’g  Fünfwalzensystem 
X 654. 

Morin  III  735. 

Mormgaöl,  a.  Behenöl  I 368. 
Moringerbsäure  III  736. 
Morion  VII  215,  VIII  276. 
Morphin  VI  429. 
Morphinhestimranngsmetho- 
den  VI  433. 

Morphium  VI  429. 

Morrison- Hämmer  II  519. 
Mosaik  III  465. 

Mosaikgold,  s.  Chrysoriu  II 
360. 

Mosaikplattcn  IX  365. 
Mosaisches  Gold,  s.Zinnbronzc 

xi  m 

Moschus  wurzel,  s.  Sumbulwur- 

VIII  690. 

Moscovit , a.  Kaligliramer  IV 

582, 

Most-ulgummi  IX  546. 
Mostgewinnung  X 577. 
Mostpeitsche  X 587. 

Mostrich  VIII  218. 

Mostwage  X 625. 

Mottrami t X 50. 

Motze  IV  23, 

Moui Ihren  X 600. 

Mouliniren  VIII  1 33. 
Mouss&che  II  263. 
Mousselingl&9  IV  39, 
Mozambique  IX  712. 
Mozarabique-Copal  II  412. 
Muramid  VII  698. 

Mucedin  IV  777. 

Mucilnge,  s.  Pflanzenschlcim 

VI  m 

Mucin  1 476,  m 141,  s.  Schleim- 
stoff Vn  698. 

Muconsäure,  6,  Schleimsäure 

VII  697. 

Mucorgährung  III  4 IQ. 

Mücke  III  441. 

Mühle  I 636*  631. 

Mühle  deutsche  VI  SL 
Mühleison  X 733. 

Mühlen  konische  VII  88, 
Mühlenamalgamation  VIII 252 
Mühlengerüst  VI  LL 
Mublapindel  VI  LL 
Mühlsteine  VI  13. 

Mühlstühle  I 288. 

Müllergaze  VI  20*  X 488, 
Müllers  Rechenmaschine  VII 
304. 

Münchner  Formmethode  IX 

303. 

Münzgesetze  VI  181. 
Münzplatten  -Sortirwagen  VI 
180,  X 2>»9. 

Mütizpressc  VI  193. 
Münzprobe  VII  68, 


Münzstahl,  s.  Meisseistahl  VI 
34,  VIII  435, 

Münzetempel  VII  16. 

M fische  VIII  196. 

Muffel  VII  (LL 
Muffel-Grundfarben  IX  441. 
Muffelöfen  I 196.  IV  69*  VJ 
258,  IX  287,  447,  X 12. 
Mufienkupplung  V 220. 
MuffenkupplungsapparateVIII 
202. 

Muffenofen  I 566. 
Muffenröhren  VII  385. 
Muffenverbindung  III  138,  VII 
402. 

Mugeliger  Schnitt  VII  691. 
Mul&y-Säge  VII  481. 
Muldengewölbe  III  786. 
Mulden vorkarde  IV  562. 
Mulemaschine  I 353. 
Mule-Zwirnmaschinen  XI 535. 
Mull  V UL  X 492. 

Mullicit,  l Viviauit  X 133. 
Multen,  s.  Molloton  VI  165. 
Multiplexapparat  III  219. 
Multiplicationsmaschinen  VII 
305. 

Multi  plicatoreu  III  231. 
Muudleim  V 373. 

Mundloch  I 387. 

Mundstück  (Retortenkopf)  V 

405, 

Mundwässer  VI  569. 

Mungo  VIII  Ü2L 
Muuiistin  V 115. 

Muntzmetall.  s.  Jellov  metal 

IV  544*  VII  603, 

Murern  IX  162. 

Murexan,  s.  Urarnii  X 3L 
Muriazit,  s.  Anhydrit  I 151. 
Muschelgold,  r.  Goldbronze 

echte  IV  138. 

Muschelkalk  IV  61 1. 
Muschehnarmor,  s.Lumachella 

V 683. 

Muscbelsilber,  a.  Silberbronze 
VIII  259. 

Musculin  HI  140. 

Musivgold  XI  349,  350. 
Muskatbalsam  111  436,  VI 201. 
Muskatblüthe  VI  201. 
Muskatbutter  III  436*  VI 201. 
20 2. 

Muskatnüsse  VI  201. 
Muskatnussöl  VI  201. 
Muakelfibrin  III  140. 
Muskelzucker  XI  372. 
Musketten  III  441. 

Musselin  X 492. 

Mussit  I 240. 

Mustagi  Kumi  V 761. 

Muster  (Weberei)  X 490. 
Mustern  (Tuchfabrication)  IX 
707. 

Mustcrpappcu,  s.  Pappen  VI 

545. 

Musterwalze  VI  161. 
Mutterharr.,  s.  Galbanum  III 
069. 


Digitized  by  Google 


600 


Mutterkümmel.  — Natriumsulfid. 


Mutterkümmel,  ß.  Kreuzküm- 
mel V 132. 

Mutterlauge  L 60,  70,  VI  311. 
Muttermolette  VI  ltil. 
Muttern  VIII  L 
Mutternbohrer  VIII  5. 
Mutternelken  VI  316. 
Mutternfräsmaschine  III  623, 
VIII  L 

Mutternpressen  VIII  L 
MutternBchmiedemaachine 

vni  l 

Mutternschneidmaschine  VIII 

6. 

Mutterrad  XI  üE 
Mutteracheiben  VIII  E 
Muttcrzimmt  XI  312. 

Mvkose,  s.  Trehaluse  IX  629, 
XI  3fiiL 
Myophon  IX  8. 

Myosin  III  140. 

Myricatalg.  a.  Myrtle-Wachs 
VI  207,  X LEL 
Myricawachs  VI  639. 

Myricin  X 117. 

Myristicen  VI  2Q1. 

Myristin  VI  202. 
Myristinsäure  VIII  -15Q. 
MyroD saure  VII 1 216. 
Myrosin  VIII  217, 

Myrrhin  VI  207. 
Myrthenwachs,».  Mvrtlewacha 
VI  207,  X IM. 
Myrtlc\vacb8  X 154. 

Mysost  VI  144. 


N. 

Nabe  III  640,  645,  VIII  UiL 
Nabel  III  787. 

Nabelpuukt  III  570. 
Nachbeizeu  XI  2S9. 
Nachbohrer  VIII  ß* 
Nachgrünen  IX  165. 

Nachhall  VII  514* 

Nachlassen  IV  225. 

Nachlauf  I 761. 

Nachmühlöle  VI  406. 
Nachsacken  III  795. 
Nachschneiden  IX  466. 

Nacht  grün  V 663,  IX  151. 
Nachtbyacinthe,  8.  Tuberose 
IX  652. 

Nachtlichter  V 417. 

Nacken  I 290. 

Nadel  (Wirkwaare)  X 729. 
Nadeleisencrz,  8.  Göthit  IV 1 19. 
Nadelfach  IX  17,  X 486. 
Nadelfeilen  III  394. 
Nadelgrund  VIII  373. 
Nadelhölzer  IV  365. 
Nadelmasche  X 730. 
Nadelpapier  VI  534. 
Nadelschleife  X 730. 
Nadelschmierbüchaen  V 236. 
Nadelspath,  s.  Aragonit  1 179. 
Nadelspitzen  VIII  364. 
Nadeltelegraphen  III 210,  VIII 
801. 


Nadeltheilung  X 731. 
Nadelwehre  X 261. 
Nadelzeolith,  b.  Natrolith  VI 

Nägel  gegossene  VI  231. 
Nägel  gepresste  VI  23 1 . 

Nägel  geschmiedete  VI  220 
Nägel  geschnittene  VI  223. 
Nagelschere  VI  224. 
Nägelschneidmaschincu  VI 
224-230. 

Nähmaschinennadeln  VI  219. 
Nähmaschinenöl  VI  408. 
Nähnadeln  VI  212. 
Nährwurzel  VII  514. 

Nähseide  VIII  m 
Näpfchenkobalt, g*  Arsen  1193 
Narben,  s.  Abstossen  I 42. 
Näaseprobe  VII  fLL 
Nagel  u.  Kamp’«  Turbine  X 
372, 

Nagelei8en  VI  220,  VII  738. 
Nagelkopf  (Anbringung)  II 068 
Nagelprobe  VIII  418. 
Nagelschaft  (Anspitzen)  II 672. 
Naphta,  a.  Petroleum  VI  614. 
Naphtagil,  s.  Ozokerit  VI  400. 
Naphtann  IX  EL 
Naphtalindichlorid  IX  82. 
Xapbtaliugewiunung  IX  I_L 
Naphtaliunydrür  IX  EL 
Naphtalinrosa  IX  159. 
Naphtalinroth  IX  87,  1 59. 
Naphtalinsäure  IX  EL 
Naphtalinsulfosäuren  IX  EL 
Naphtalintetracblorid  IX  EL 
Napbtalinviolett  IX  1 62,  166. 
Naphtamcin  IX  162,  166.  212. 
Naphtazarin  IX  EL 
Naphtionsäure  IX  EE 
Napbtochinone  IX  EL 
Naphtocyaminsfiure  IX  EL 
Napht'd  IX  Ö1L 
Naphtolazobeuzel  IX  EL 
Naphtolblau  IX  91,  185,  2JLL 
Naphtolgelb  IX  HL  172,  2ÜE 
Napbtolorauge  IX  921 
Naphtylätber  IX  £E 
Naphtylamin  IX  EL 
Naphtylamin  mode  IX  166. 
Naphtylaminsulfosäuren  IX  88 
Naphtylendiamiue  IX  EL 
Naphtylachwefeleäure  IX  9L 
Napier’s  Trockenofen  IV  392, 
303. 

Narbe  V 32E 

Narben fa^-on  (Leder)  V 343. 
Narceiu  VI  435. 

Narcotin  VI  433. 
Nardcn-Bartgras  II  366. 
Nartin  VI  435. 

Nase  X 729. 

Nasenharamer  V 188. 
Nasmyth’sche  Dampfhämmer 
II  &12* 

Nassbleiche  VI  495,  497. 
Nasscblor  XI  228. 
Nastfeinspiimmasehinc  III 554 
Naismascnineu  IX  305. 
Naaspoch werke  VII  EL 


Nassspinnmaschme  III  556, 

fifiL 

Nasturan,  8.  Uranpecherz  X HL 
Natchitoches  VIII  741. 
Natriumacetat  VI  290. 
Natriumalaun  1 ZE 
Xatriumaluminat  I 124. 
NatriumaluminiumHuorid  II 
313. 

Natriumamalgam  VI  251,  VII 

234. 

Natriumamid  VI  251. 
Natrinmar8eniat  VI  269. 
Natriumbicarbouat  VI  289. 
Natriumbioxyd  VI  252. 
Natriumbisulfidbleiche  XI 287. 
Natriumborat  VI  267. 
Natriumbromid  VI  291. 
Xatriumcarbouat  VI  271. 
Natriurachlorat  VI  269. 
Natriumehlorid  VI  292. 
Natriumchromalaun  I ZfL 
Natriumcyanid  VI  291. 
Natriumdihypovanadat  X 52. 
Natriumfeuerzeug  XI  520. 
Natriumfluorzirkonat  XI  357. 
Natriumhexatantalat  VIII  759. 
Natriumhydrat  VI  252. 
Natriurahydrocarbonat  VI  289- 
Natriumhydrogeuid  VI  251. 
Natriumhydrosulfid  VI  265. 
Natriumhydroxyd  VI  252. 
Natriumhypochlorid  VI  269. 
Natriumhypophosnhit  VI  267. 
Natriumhypoaulfid  VI  265. 
Natriumiridochlorid  IV  528. 
Natriumjodid  VI  291. 
Natriumlegirungen  VI  251. 
Natriommetavanadat  X EL 
Natriummolybdat  VI  1 68. 
Natriumuitrat  VI  269. 
Natriumnitrit  VI  271. 
Natriumorthovanadat  X EL 
NatriumosmiumchloridVl  448. 
Natriumoxyd  VI  251. 
Natriumoxydhydrat  VI  252. 
Natriumpalladisulfid  VI  471. 
Natri umpal ladosultid  VI  470. 
Natriumperuranat  X 3E 
Natriumphosphat  VI  266. 
Natriumpikrat  VI  724. 
Natriumplatinat  VI  760. 
Natriumplatinbromid  VI  763. 
Natrinmplatinchlorid  VI  762. 
Natriumplatinchlorür  VI  761. 
Natriumplatincyanür  VI  763. 
Natriumplatinochlorid  VI 761. 
XatriumplatiuoBullid  VI  760. 
Natriumpyrovanadat  X 53. 
Natri  umquecksilberchloridVII 
237- 

N atriumrhodi  umnitrit  VII 367. 
Natriumsalz  VI  472. 
Xatriumaegguiearhonat  VI 2R8. 
Xatriumsilicat  VI  268. 

Natri umstannat  XI  347. 

Natri  uro  stearat  VIII  449. 
Natriumsulfat  VI  254. 
Natriumsulfhydrat  VI  291. 
Natri  umsul  tid  VI  291. 
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Natrium8ulfocyanid.  — Nitropikrotoxin. 


Natriumsulfocyauid  VI  291. 
Natriurasuperoxyd  VI  252. 
Natriumtantalfluorid  VIII  760. 
Natriumt  artrat  X 643. 
Natriumtellurit  IX  12* 
Natriumtetravanadut  X ,r>3. 
Natriumuranat  X 35* 

Natrium  Wasserglas  VI  269. 
Natriumwolframbronze  X 790. 
Natriurnzinkevanid  XI  380. 
Natron  11  604,  IV  6*  VI  251. 
Natronchabacit,  8.  Gmelinit 
IV  ML 

Natronlauge  VI  252* 
Natron-Locomotive  IX  55S. 
Natronmesotyp,  s.  Natrolith 
VI  31A, 

Natronsalpeter  VI  269. 
Natronschwefelleber  VI  291. 
Natrunspodumen,  9.  Oligoklas 
VI  421. 

Natronsulfat  VI  254. 
Natronwasserglas  VI  268. 
Natronweinstein  VI  290. 
Natürliche  Coquillenbrunze  II 

fifii 

Natur-Holztapeten  VIII  768. 
Naturkornseife  VIII  181. 
Naturselbstdruck  III  686. 
Naturwissenschaft  liehe  Wagen 
^ X 2 60. 

Naumannit,  b.  Selensilber VIII 
211* 

Nay lor-Häm  iner  II  524. 
Neapelgelb  I 603.  IV  54-1. 
Nebeldeckapparat  XI  431. 
Nebenconstructionen  ( Brücke) 
U 76,  99,  168* 

Neb-Neb  I 26L 
Neefscher  Hammer  III  185. 
Nefgil,  s.  Ozokerit  VI  460 
Negativ  VI  693. 
Negatiwerfahron  V 609. 
Negerrum  VII  442. 
Negrographie  VI  701. 
Neilgherrieskaflee  IV  574. 
Neil’s  Parabel  H 442. 
Nelkencassic  XI  3 1 3. 
Nelkeofarbe  XI  341). 
Nelkensäure  VI  316, 

Nelken  wurzelöl  VI  318. 
Nelkenzimmt  XI  313, 
Nemalith  II  73,  V 698. 
Neocarce)  lampe  V 251. 
Neoide  II  150. 

Neotyp  IV  610. 
Xephelinbftsalte  I 302. 
Nerolicamphcr  VI  440. 
Neroliöl  VI  440. 

Nessiug  VIII  741. 
Netzni&schinen,  s.  Netzen  VI 
320,  222* 

Netzspitze  VIII  365. 
Netzwerk  II  86* 

Netzzaun  XI  153. 
Neubergblau  V 194. 
Neudeutsches  Dach  II  463. 
Neufoundländer  Lebcrthran  V 
225* 

Neufranzösisches  Dach  JI 463. 


Nougelb  I 596,  661* 
Neugewurz,  s.  Nelkenpfeffer 
VI  21 1* 

Neugranada-Iudigo  IV  492* 
Neugrün  V 402.  IX  153. 
Neuflies  Parallelschraubstock 
VIII  28* 

Neunerofen  V 443. 
Neuseeland-FlachB  III  768. 
Neusilber,  s.  Argentan  1 190, 
III  793,  VI  252* 
Neutralisatiouswärme  X 169. 
Neuvictoriagrün  IX  154 
Neuwiederblau  I 801,  V 194. 
Neuwiedergrün  V 204. 
Newcomen’s  Maschine  II  555. 
Newjanskit,  s.  Osiniridium  VI 
445. 

Newton’s  Metall  II  588. 
Newton’ s Verfahren  I 134. 
Ngaicampher  II  238. 
Nicaraguaholz  VH  429. 
Niccolit  VI  325.  s.  Rothnickel- 
kie9  VII  431. 

Nichulsou'ß  Regulator  VII  340. 
Nichtmetall,  s.  Metalloid  VI 
115* 

Nicol'sches  Prisma  V 544,  VI 
786. 

Nickelamalgam  VII  233. 
Nickelarsenit  VI  326. 
Nickelarsenkies,  s.  Gersdorffit 
III  754. 

Nickelblüthe  VI  m 
Nickelbronzo  VI  354. 
Nickelchlorür  VI  351. 
Nickelerz  - Verarbeitung  VI 

327. 

Nickelglanz  I 194.  VI  329, 
s.  Gersdorffit  III  754. 
Nickelgymmit  VI  326. 
Nickelny peroxyd  VI  349 
Nickelin,  s.  Rothnickel kies  VII 
431. 

Xickelkies,  s.  Milerit  VI  151. 
Nickelkupfer  V 209,  YI  345. 
252* 

Nickellegirungen  VI  351. 
Nickelläster  IX  444* 
Nickeloxyd  VI  3 19. 
Nickeloxydul  VI  349. 
Nickeloxydulammoniak  VI 349 
Nickeloxydulhydrat  VI  349. 
Nickclsesquioxyd  VI  349. 
Nickelsmaragd  VI  226* 
Nickelspeisen  raffinirte  VI 225* 
Nickclsulfuride  VI  326. 
Nickelverbindungen  VI  348. 
Nickel vitriol  VI  326. 
Nickelwismuthglanz,  s.  Wis- 
rauthuickelkics  X 786. 
Nicotin  VIII  714. 

Nicotiusäure  VIII  716. 
Niedergelallrädcr  X 312. 
Niederländische  Tabake  VIII 
711. 

Niederschlageu,  s Fällen  III 

316. 

Niederschlagsarbeit  I 165,  572. 
Niello  VIII  261. 


Nienfett  HI  504. 

Nietamboss  IX  473. 
Nietbolzen  I 725. 

Nieten  I 725. 
Nietenfabrication  VI  359. 
Nietenpressen  VI  359. 
Nietenstock  VI  359. 
Nietlöcher  IV  718. 
Nietmaschinen  VI  262* 
Nietverbindung  III  137. 
Nigchow  Moning  IX  43. 
Nigraniliu  IX  162. 

Nigrin  VII  449. 

Nigrosine,  s.  Indulin  IV  503, 
IX  156* 

Niobchlorid  VI  367. 
Niobfluorid  VI  367. 
Niobfluorkalium  VI  367. 
Niobit,  8.  Columbit  II  386. 
Mioboxychlorid  VI  367. 
Nioboxydul  VI  367. 
Nioboxyduloxvd  VI  367. 
Nioboxyfluorid  VI  367. 
Nioboxyfluoridkalium  VI  367. 
Niobsäure  VI  367. 
Niobsaurchydrat  VI  367. 
Nischengewölbe  UI  787. 
Nisser’s  Pulver  IH  333. 
Nitralin  IV  434. 

Nitranilin  IX  1 25. 

Nitrate  m 280^  VIU  522* 
Nitrirsäure,  s.  Salpeterschwe- 
felsäure  VII  522. 

Nitrite  VIII  521. 
Nitroacetonitril,  s.  Knallsäure 
IV  7?9* 

Nitroalizarin  IX  104. 
Nitrobenzol  I 379. 
Nitrocellulose  II  271. 

Nitroch loro form  II  332. 
Nitrochrysin  VIH  784. 
Nitrocuraol  II  421. 
Nitroderivate,  s.  Nitrokörper 
VI  316* 

Xitrodiamidophenol  VI  725. 
Nitroeuxanthinsäurc  VH  195. 
Nitroform  II  332. 
Nitrofrangulinsäure  V 131. 
Nitrogendioxyd  VIII  518. 
Xitrogenium,  s.  Stickstoff  VHI 
566* 

Nitrogentetroxyd  VIII  522. 
Nitrogentrioxyd  VIII  520. 
Nitroglycerin  III  334?  IV  1Q4, 
Nitroglycerin  gelatinirtes  VHI 

282* 

Nitroglycerinpulver  111  334. 
Nitrokörper  VIII  534. 
Nitrokohlenstofl  II  332. 
Nitromannit  III  338* 
Nitrometer  VII  521. 
Nitromethylcyanid,  s.  Knall- 
säure IV  789. 
Nitronaphtalin  IX  81* 
Nitrouaphtaliusaure  IX  91* 
Nitronaphtalinsulfosäure  1X88 
Nitrophenileäure , s.  Pikrin- 
säure VI  723. 
Nitrophloroglucin  VI  649. 
Nitropikrotoxin  VI  727, 


Digitized  by  Google 


602 


Nitroprussidnatrium.  — Oenotanni». 


Nitroprussiduatrium  VI  871. 
NitropruBsidwaSHerBtoflsäurc 

yi  m, 

Nitropurpurin  1 89. 
NitropurreeBaure  VII  193. 
Nitropyren  VII  197. 
Nitropyrogallol  VII  199. 
Nitrosalicylige  Saure  VII  518. 
Nitrosalicylsäuren  VII  519. 
Nitrosoau thron  IX  99. 
Nitrosobarbitursäure  8.  Vio- 
luraäure  X 131, 
Nitrosodimethylanilin  IX  123. 
Nitrosohydranthrou  IX  99. 
Nitrosomalonylharnstoffs.Vio- 
lur.-äure  X 131. 
Nitrosomorphin  VI  432. 
Nitrosoplatiniehlorid  VI  701. 
Nitrosothvmol  IX  403. 
Nitrostärke  III  338. 
Nitrostyrol  VIII  674. 
NitrosnbBtitutionBproducte,  s. 

Nitrokörper  VI  370. 
NitrosulfoiiBÄure  VIII  544. 
NitroBulfoDBäurcanhvdridVIII 

543* 

Nitro8ylbromid  VIII  522. 
Nitrosylchlorid  VIII  522. 
Nitrothyraol  IX  463. 
Nitroverbindungen  VIII  534. 
Nitroweinsäure  X 646. 
Nitroxyalizarin  I 89. 
Nitroxylchlorür  VIII  544. 
Nitrylbromid  VIII  544. 
Nitrylchlorid  VIII  544. 
Nitryltribromid  VIII  544. 
Nitschelapparate  VIII  614. 
Niveautatein  III  ID. 

Nivelliren  VI  64» 
Nivellirinstrumente  VI  65. 
Nivellirlatten  VI  62. 

Nobih’s  Farbenringe  X 92. 
Nonan  VI  583. 

Nouiua  VI  49. 

Nonne  VII  C^IXm 
Nonon  IX  77. 

Nonpareil  (Diamaut)  II  618. 
Nonpareille  - Durchschuss  II 

1 30. 

Nonpareille»  (Kappern)  IV601. 
Nonylalkoho!  VI  583. 
Nonylchlorid  VIII  275. 
Nonvlsäure,  s.  Felargonsäure 
VI  583. 

Nonyl Wasserstoff  VI  583. 
Nopaline  IX  162,  206. 
Nopalschildlaus  II  369. 
Noppenbordeu  I 733. 
Noppenmaschinc  IX  657. 
Noppzange  IV  441,  IX  657. 
Nordhauser  Vitriolöl  VIII  26. 
Nord’s  Liderung  V 88i 
Normäunischer  Waid  X 213. 
Normalbutyknseuföl  VIII  220. 
Normale  (Fläche)  111  569. 
Nornialebene  III  569. 
Normal-Endmasse  VI  9£L 
Normalflussigkeiten  1 132. 162. 
Normalge windlcbre  VI  9 2* 


Normalgrauit  IV  152 
Normallösung  1 132. 
Normalmaass  V 689. 
Normalmanometer  V 747. 
Normalschachtofen  V 164. 
NormalBcbnitt  111  569. 
Normalschraube  VII  787. 
Noropiansäure  VI  434. 

Nos  d’Argeuce’s  Dessinirma 
scbine  IX  708. 

Nucin  VI  376. 

Nucit  XI  322. 

Nucitannin  VI  377. 
Nürnberger  Violett  V 731. 
Nullzirkel  XI  1 56. 

Numeit  VI  326. 
Nummerwechael  I 363. 
Nummulithenkalk  IV  612 
Nurtoak- Wurzel  VII  514. 
Nunsbaud  I 286. 

Nussöl  VI  376. 

Nuth  IV  408. 

Nuthhobel  IV  345,  409. 
Xulhsägen  VII  466.  494. 
Nuthscheibe  X 529. 
Nuthstossmascbine  VIII  574 
N'uthzapfen  IV  407. 

Nutnehen  XI  431. 

Nuttharz  I 4_L 


o. 

oba  n nau. 

Oberbau  (Eisenbahn)  III  62. 
Oberbau  (Strassen)  VIII  582. 
Oberflächo  (Körper)  V 33* 
Oberflncheucondensation  1 40, 
Vn  647,  662,  XI  412. 
Oberflächenhärtung  III  43. 
Obergahrung  I 506. 

Oberliefe  III  410. 

Oberlech  V 198. 

Oberleder  VIII  61,  braunes 

V 337.  schwarzes  V 337. 
Oberledcrfabrication  V 335. 
Oberschlächtige  Wasserräder 

X 346. 

Oberschläger  X 518,  527. 
Oberstolln  I 382. 

Oberwasser- Bug  -I.ancirappa- 

rat  IX  538. 

Oberwa8serzapfen  X 365. 
Oberi  öne  VII  576. 

Objectiv  (Fernrohr)  III  411, 
(Diopter)  VI  48,  (Mikroskop) 

VI  122,  124. 

Objective  (Photographie)  VI 
691,  709. 

Object ivnicol  VI  786. 
Objectivvergrösserung  III  412. 
VI  126. 

Obst  pressen  VII  31L 
Obstweine  X 636. 

Occluaion  X 399. 

Oehrolechia  VI  4 13. 
Ochsenauge  IV  29* 
Ochsentalg  III  428. 
Ochsenzungen  IX  358. 


Ochsenzungenwurzel,  a.  Al- 
ka una  I 34. 

Octyl  easigsaureB  III  313. 
Octylalkohol  II  252. 

Oetvlen  II  252. 
Octylessigäther  III  313. 
Octylsäure,  b.  Caprykäure  II 
251. 

Ocular  (Fernrolir)  III  411. 
(Diopter)  VI 47,  (Mikroskop  i 
VI  1Ä 

Ocularlinse  III  414. 
Ocular-Mikrometer  VI  126. 
Oculamicol  VI  786. 
Ocularvergrösseruug  III  4 Io. 
Odontographe  XI  84. 

Odorin,  b.  Picolin  VI  722,  IX 

122. 

Oefen  altdeutsche  IX  332. 
Oefen  eiserne  IV  320. 

Oefen  gemauerte  IV  320. 
Oeffuer  VIII  14L. 
Oeffnungsfunken  V 558. 
Oeffnungswinkel  V 597. 

Oehre  V 4. 

Oel  von  Sherwood  1 371. 
Oelbäder  I 273. 

Oel  blau  V 205. 

Oele  empyreumntisehe,  siche 
Brenzöle  U 35. 

Oele  parfumirtc  VI  558. 

Oele  trockuende  VI  409. 
Oelen  (Streichgaruspinnerei  i 
VIII  600,  602,  (Zeugdruck > 
XI  12L 

Oclfarbendruek  V 607. 

Oelgas  V 498, 8.  Petroleumgas 
VI  626. 

Oelkitte  IV  766. 

Oelköpfe  VIH  748. 
Oelkuchenbrecher  V 315. 
Oelme8Ber  VI  412. 

Oelpressc  holländische  VI  398. 
Oelprcaaen  VTI  52. 
Oelpres9tuch  X 492. 
OelsäureäthyleBter  VI  416. 
Oekäurenatrouseife  VIII  173. 
Oelsäurereihe  VI  416. 
Oelschlägerei  VI  396. 
Oelschinalz  III  432. 

Oelseif**  VIII  l&L 
Oelsteiue  VII  697,  IX  350. 
Oelsüss,  ^ Glycerin  IV  101. 
Oeltropfapparate  V 237. 

Oel  wage  Yi  413. 

Oelwolf  VIII  900. 

Oelzucker,  s.  Glycerin  IV  lüi. 
Oeuanthaceton  Yi  416. 
Oenanthäther  II  249,  374T  VI 
418,  X 590. 

Oenanthol  VI  418. 

Oenan’hon  IV  721. 
Ueuantbylaldehyd  VI  1 16. 
Oenanthylalkohol  VI  416. 
Oeuocyanin  X 559,  597,  924. 
Oenoglucin  X 560. 
Oenoglucose  X 595. 

Oenolin  X 559. 

Oenophor  X 612. 

Oenotariniu  X 559. 
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Oenylarnin,  s.  Propylamin  VII 
74* 

Oerterbuu  I $93. 

Oertersäge  VII  468. 
Österreichischer  Safran  VII 

507. 

Oesterreichischcs  Mahlverfah- 
ren  VI  22* 

Oesterreichische«  Tunnelbau- 
systera  IX  735. 

Ofen  (schottischer)  I 573. 
Ofenheizung  IV  Hl 9. 
Ofenkacheln  IX  398. 

Ofenkitte  IV  772. 

Ofensau,  & Eisenbau  III  136. 
Ofenschwarz,  8.  Graphit  IV  151 
Ofenwolle,  s.  Schlackenwolle 
Vn  676. 

Offensiv-Torpedos  IX  529. 
Ohio-Tabak  VIII  708. 
Ohm’sches  Gesetz  III  190. 
Oktaeder  V 35* 

Oldham’ sehe  Kupplung  IV  754. 
Olefine  VI  417,  IX  76. 

Olein  VI  116. 

Oleinsäure,  s.  Oelsäure  VI  415. 
Oleinseife  VIII  173. 

Oleolisse  VI  561. 

01  eo- Margarine  III  433. 
Oleum  tanaceti  VII  259. 
Üleumerzeugung  VIII  12* 
Olibanum,  s.  Weihrauch  X 555. 
Olivenit  V 200. 

Olivenöl  VI  401. 

Olivenölseife  VIII  171. 
Oraphacitfels,  8.  Eklogit  III 

142. 

Onanthon  VI  418, 

Onofrit  VII  220,  VIII  207,214. 
Onogallu88äure  X 55fr 
Ononisglycyrrhizin,  s.  Ononid 
VI  122* 

Onyx  I 45,  VU  215,  VHI277. 
Oolith  IV  611* 

Oolithischer  Kalk  IV  610. 
Oopak  IX  43* 

Opal  Vm  216* 

Opaline  Kieselsäure  VIII  276. 
Opaljaspis,  8.  Jaspopal  IV  544. 
Opener  I 324. 

Operationsexponent  III  340. 
Opereur  X 612. 

Operment  I 199. 

Opermen tköpe  IV  495. 
Ophiolitlie,  s.  Gabbro  III  664. 
Ophit,  8.  Serpentin  VIII  228. 
Opian  VI  433. 

Opianin  VI  436. 

Opiauyl  VI  437. 

Opin  VI  436. 

Opineäure  VI  434 
Oplit  IV  133* 

Opodeldoc  VIII  188. 

Optische  Gläser  IV  36* 
Orange  IX  92*  189,  122* 
Orangegelb  IX  S3,  1 92. 
Orangenblöthenesseriz  VI  440. 
Orangenblüthenöl  VI  440. 
Orangenblnthen  wasser  VI  440. 
Urangcnschaleuöl  VI  439. 


Oraoge-Pecco  IX  43. 
Oranienburger  Seife  VIII  178. 
Orcein  III  582,  587. 
Orehideenöf,  8.  Ylang-Ylang- 
Oel  XI  12* 

Orciu  m 582,  586. 

Ordinari  X 602. 

Orellin  VI  442. 

Orgaudy  X 492. 

OrganBio  VTII  129.  136. 
Oriental,  s.  Satin  VII  538,  X 
492* 

Orientalischer  Opal  VI  423. 
Orientalischer  Safran  VII 508. 
Originalgrön  V 204. 
Orinokokanaster  VIII  706. 
Orlean  X 492* 

Orleangelb  VI  442. 

Orleanroth  VI  442. 
Orlet-Schlageu  X 730. 
Ornithit,  s.  Zeugit  XI  306. 
Orseille  III  582. 
Orseillecarmin  II  259. 
Orseilleroth  IX  196. 

Orseillin  IX  92,  193. 
Orsellinsäure  III  583. 
Orsoyseide  VIII  136. 

Ort  IX  719. 

Orthit  II  300* 

Orthobioxybenzol,  s.  Hydro- 
chinon IV  454. 
Orthochlortoluol  IX  Iß* 
Orthodiamidobenzol  IX  126. 
Ortho-Diazo-Zimmtsäure  - Xi- 
trat XI  318* 

Orthokieselsäure  VIII  279. 
Orthokörper  I 380. 
Orthokohlensäure-Aetbyläther 

V 46. 

Orthokresol  IX  1 16. 
Orthomonochlorpheuol  VI  644 
Orthomonosilicate  VHI  280. 
Orthonitrobenzoesäure  VI 368. 
Orthonitrocinnamylameisen- 
8äure  IX  201. 

Orthonitrophenylacetylen  IX 

201. 

Orthouitrophenylpropiolsaurc 
s.  Propiolsäure  VH  71. 
Orthonitrotoluol  IX  2fi* 
Orthonitrozimmtsäure  XI 318. 
Orthooxyanthrachiuon  IX  102. 
Orthooxyhenzaldebyd,  8.  Sa* 
licylige  Säure  VII  517. 
Orthooxybenzoesäuro,  s.  Sa- 
licylsäure  VU  518. 
Orthophenylendiamin  IX  126. 
Orthophosphorsäure  VI  666. 
Orthophtalsäure,  s.  Phtalsäure 

VI  719. 

Orthoeäuren  VII  550. 
Orthosilicoesaigsäure  VIII 276. 
Ortbosilicopropioncster  VIII 

973. 

Orthoskop  VI  712. 
Orthotoluidin  IX  Z8* 
Orthotoluol  - Azoparaamido- 
metatoiuol  IX  Z2* 
Orthotoluolsulfosäure  IX  2L 
Orthotoluylsuuro  IX  508. 


OrthoxyleDol  XI  12* 
Orthoxylidin  XI  12* 
Orthoxylol  IX  29* 

Ortposc  III  369. 

Ortsgewicht  X 199. 
Ortsisomerie  IV  535. 

Osunn’s  Leuchtsteiu  V 384. 
Osculationsebene  II  453. 
Osmanüberosmiumsäure  VI 
449* 

Osmate  VI  448. 
Osmiamraoniumba8eu  VI  448. 
Osxniamsäure  VI  449. 
Osmioxyaramoniuiuhydroxyd 
VI  448* 

Osmioxydiammoniumchlorid 
VI  449* 

Osmiridium,  8.  IridosmiumlV 
529.  VI  748. 

Oaraiumchlorid  VI  448* 
Osmiumdihydroxyd  VI  448* 
Osroiumdioxyd  VI  448. 
Osmiummohr  VI  446. 
Osmiummonoxyd  VI  448* 
Osmiumoxyd  VI  448. 
Osmiumoxydhydrat  VI  448. 
Osmiumoxydui  VI  448. 
Osmiumperoxyd  VI  447. 
Osmiumsäure  VI  448. 
Osmiumschwamm  VI  446* 
Osmiumschwarz  VI  446. 
Osmiumsesquioxvd  VI  448. 
Osmiumsulfide  VI  449. 
Osmiumsulfit  VI  448. 
Osmiumtetrachlorid  VI  448* 
Osmiumtetrahydroxyd  VI 448* 
Osmiumtetraoxyd  VI  447. 
Osroiuratrioxyd  VI  448. 
Üsmogeu  XI  437. 

Osmose  II  626. 
Osmoseverfahren  XI  436. 
Osmundöfen  III  2L 
Ostafrikaniaches  Gummi  IV 
186. 

Osteolith  H 226. 

Ostindische  Senneablätter  VIII 

222* 

Ost  indische  Tabakaorten  VIII 
709. 

Ostindischer  Kaffee  IV  574. 
Ostindischer  Mastix  V 761. 
Ostindischer  Saflor  VII  506. 
OstindischeB  Grasöl  II  365. 
Ostindischcs  Kino  IV  762. 
Ostranit,  s.  Zirkon  XI  356* 
Othor,  8.  Athar  I 222* 
Otoba-Fett  VI  2Ü2* 
Ottrelitschicfer  IX  238* 

Oude  Indigo  IV  492. 

Oulong  IX  44* 

Ovalcaliber  III  £3. 
Üvaldrchen  II  677. 

Oval  werk  IV  751,  VI  450. 
Oxalan,  s.  Oxaluramid  VI  437. 
Oxalit  II  760. 

Oxalsäureäthyl äther  VI  456. 
Oxalsäuremethyläther  VI  436. 
< »xalsaurer  Stroutiau  VIII  <»45. 
Oxalsaures  Aniliu  IX  122, 
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Oxalsaurea  Eisenoxydkali  II 

764. 

Oxalsaurea  Eisenoxydul  11  760. 
Oxalsaurea  Kobaltoxydul  V 21 
Oxalsaures  M&nganoxvdul  V 
730. 

Oxalsaures  Nickeloxydul  VI 

a.r>0. 

Oxalsaures  Nickeloxydul-Am- 
tnoniak  VI  330. 

Oxalsaures  PlatinoxydulVl  760 
Oxalsaures  Salz  IX  15-1. 
Oxalsaures  Silber  VIII  266. 
Oxalsaures  Strychnin  VIII 648. 
Oxaraid  VI  45L 
Oxaminsäure  VI  437. 
Oxaniinsäure*Aethvle8ter  VI 
457. 

Oxaminsaures  Ammon  VI  457 
Oxanthrol  IX  102. 

Oxiudol  IV  502,  333. 
Oxyalizarin  V 114,  s.  Purpn- 
rin  VII  100. 

OxyanthrachinoD  1 00,  IX 102. 
Oxyanthrarufin  VII  103. 
Oxyazobenzol  IX  10O. 
Oxyazofarbstoffe  IX  190. 
Oxybenzole,  s.  Hydroxylben» 
zole  IV  458. 

Oxycampher  II  237. 

Oxychohu  IV  lofi- 
Oxychryaazin  VII  103. 
Oxydationen  VII  548. 
Oxydationsprocesae  VII  352. 
Oxyde  VII  550. 

Oxyde  basische  VI  llo. 
Oxyde  färbende  IX  436. 
Oxyde  säurebildende  VI  111. 
Oxydhydrate  (Kobalt)  V 14. 
Oxydimercuri-  Ammonium  VII 
21L. 

Oxydimethylbenzole  IX  80,  s. 

Xylenole  X 12. 
Oxydimorphin  VI  432. 
Oxydoppelsalze  VII  324. 
Oxyduie  VII  550. 
Oxyessigsäure,  s.  Glycolsäurc 

IV  loa. 

Oxvisoauthraflavinsäure  VII 

193. 

Oxymalonsäure,  s.  Tartron- 
säure  VIII  770. 

Oxynarcotin  VI  435. 
Oxvnitretulfonsäureanhvdrid 
VIII  54 SL 

Oxyphensäure,  s.  Brenzcate- 
ehin  II  22, 

Oxvphore,  s.  Sauerstoffsauger 
VII  551* 

Oxypikrinsänre,  s.  Styphnin* 
siiure  VfIII  672. 
Oxypropion&äu  re,  8.  Milchsäure 
VI  14R. 

Oxy purpurin  IX  lofl. 
Oxypyrolsuure,  s.  Lipinsäure 

V 508. 

Oxyrrophonc,  s.  Sauerstoff- 
sauger VII  557. 
Oxystrichnin  VIII  651. 
Üxysulfosäuren  VII  505. 


Oxytoluylsäuren,  s.  Kresotin- 
säuren  V 129. 
Oxytolyltropin  IX  651. 
Oxvtrimercuridiammonium 

vn  2AL 

Ozocerotin  VI  462 
Ozon  II  603.  VII  551. 
Ozonide  V 736. 


p. 

Pachytrope  III  195. 

Paoinotti  - Grainme’ache  Ma- 
schine V 566. 

Pacinotti’scher  Hing  III  187, 

V 562. 

Pack  L 566. 

Packetiren  (Eisenerzeugung) 

III  48,  (Schmieden)  VII  740. 
Packnadel  VI  210. 
Packpressen  VII  22,  26,  30* 
Packscbmieden  I 566. 
Packwerk  X 263. 

Pacos,  s.  Collorados  II  378. 
Pacos-Wolle  III  773. 

Paddy  VII  356, 

Packe  VIII  156. 

Paeonin  IX  177. 

Paget *s  Mastic  IV  766. 
Paginirung  II  1 10. 

Pahthanf,  s.  Jute  IV  556. 
Pajsbergit,  s.  Kieselmangan 

IV  736.  V 724. 

Pakfong,  s.  Argentan  I 190. 

VI  333. 

Pakfongblech  I 540. 

I’akbo  IX  43* 

Palatine  Orange  IX  172. 
Paletotstoffe  IX  711. 
Palisanderholz,  s.  Jacaranda- 
holz  IV  339. 

Palladichlorwasterstoffsäure 
VI  470. 

Palladammoniumverbindun- 
gen VI  471. 

Palladgold  IV  120- 
Palladiumchlorid  VI  470. 
Palladiumchlorur  VI  470. 
Palladiumcyanür  VI  470. 
Palhidiutudisuliid  VI  471. 
Palladiumhcmioxyd  VI  1 70. 
Pallndiurajodör  VI  470. 
Palladiurnlegirungen  VI  460. 
Palladiummohr  VI  468. 
Palladiumnitrat  VI  470. 
Palladiumoxyd  VI  470. 
Palladiumoxydul  VI  170. 
Palladiuiusehwamm  VI  468. 
Palladiunisubchlorür  VI  470. 
Palladiumsuboxyd  VI  470. 
PalladiumaubsulHd  VI  471 
PalladiumHulfid  VI  171. 
Palladiumwasserstoff  VI  469. 
Palladoammoniumsulz  VII  365 
Palladochlorür  - Palladotetra- 
ammoniumchlorür  VI  471. 
Palladodiaminouchlorür  VI 
4IL 


Palladodiammoniumhydroxyd 
VI  471. 

Palladosalze  VI  470. 
Palladosulfat  VI  47 0, 
Palladotetrammoncblorür  VI 

iZL 

Palladotetrammouiumhydro- 
xyd  VI  421* 

Palmbutter  III  434. 
Palmenmebt,  t.  Sago  VII  3io. 
Palme’«  Waschpulver  VI  268. 
Palmfett  III  434. 
Palmitinsäure  - Cetyläther  VI 
413. 

Palmitinsäure-Methyläther  VI 
412. 

Palmitinsäure  MyricylätherVI 
473,  X 147. 

Palmiton  VI  413. 
Palmitousüure  VI  473. 
Palmitylaldc-hyd  VI  473. 
Palmkern  öl  III  435. 
Palmkerzeu  V 414. 

Palmöl  III  434. 
Palmölharzseifen  VIII  173. 
Palmölkernseife  VIII  172. 
Palmwachs  X 152. 

Palmwein  X 639. 
Palmyraholz,  s.  Palmenholz 
VI  ALL 

Palmzucker,  s.  Jagarazuck  er 

IV  540. 

Paltcsenna  VIII  222. 

Palud  V 109. 

Pariacon  VI  174. 
Pauamaseifcnriude , s.  Pana- 
mariude  VI  474. 

Pauatelas  VIII  733. 
Pauaxgummi,  s.  Opapanax  VI 
438. 

Pau-Telegrafen  III  222. 

Pau toffelholz  V 335. 
Pantograph  IV  749,  VrI  712, 
XI  202. 

PantographfräsmaschineuVlll 

293. 

Panzerbleche  VII  718. 
Pauzerbolzen  VII  615. 
Panzerschiffe  VII  614 
Panzerzimmer  VII  718. 
Pap&geiengrüo  V 204. 

Papain  VI  481. 

Papaverin  VI  436. 

Papier  feuerfestes  VI  535. 
Papier  unverbrenuiiehes  VI 
335. 

Papierappretur  VI  510,  519. 
Papierblumeu  I 656 
Papierdynamometer  VI  539. 
Papierformen  VI  507. 
Papiermaschine  VI  51 1 , 514. 
Papiernormalien  VI  535. 
Papiernuss  VI  376. 
Papieroblaten  VI  380. 
Papierprüfuug  VI  533 
Papicrsackxnaschineu  III  277, 

V I 52L 

Papierschere  VII  586. 
Papierspitzen  II  178. 
Papiertapeten  VIII  762. 
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Papierwalzen  I 173. 

Papin’s  Topf,  a»  Digestor  II 

m 

Pappartikel  XI  265. 
Pappbände  II  1 22. 

Pappdach  II  490. 

Pappe  gekautBchte  VI  543. 
PappcUtein , s.  Malachit  V 
719. 

Pappemaschine  VI  544. 
Pappendeckel-Kohle,  8.  Dyso- 
dil  II  730. 

Pappenritzer  II  119. 

Paprika,  a.  Pfeffer  spanischer 
VI  033» 

Papuanische  Kulilawanrinde 
XI  318. 

Papyrine  II  270,  VI  534. 
Papyrus  VI  535. 

Para  II  180. 

Paraamidodimethylanilin  IX 

120. 

Paraamidodiphenyl  IX  9^  s. 

Xenylamin  XI  IL 
Paraamido  - Zimmtsäure  XI 

318. 

Parabausäure  IV  173. 

Parabel  II  429^  m 
Parabel  träger  II  ßlL 
Parabuxiu  II  185. 
Paracarthnmin  VII  249. 
Paracellulose  II  269. 
Paraceton  VI  729. 
Parachrysen  IX  114. 
Paracollidiu  IX  128. 
Paradiamidohenzol  IX  126. 
Paradiesapfel  II  365. 
Paradiesholz  II  195. 
Paraffinbäder  I 273. 
Paraffiniren  (Zöndwaaren)  XI 
486,  5O0. 

Paraffinirherd  XI  486. 
Paraffinkerzer»  V 417. 
Paraffinöl  VI  549. 

Paragit  VII  220. 

Paragons  II  618. 
Paraguay-Tabak  VIII  706. 
Parakautschuk  IV  689. 
Parakörper  I 380. 

Parakresol  IX  1 16. 
Paraleukaurin  IX  176. 
Parallelcoordinaten- Planime- 
ter VI  738. 

Parallelfeilkloben  VIII  .1L 
PsralleKührungen  IV  753. 
Parallelhobelznu8chiue  IV  356. 
Parallelkreisräder  XI  54. 
Parallelmnsse  VI  90. 
Parallelogramm  IV  749. 
Parallelscheren  VII  591. 
Parallelschleuse  X 271 . 
Parallelscbraubstock  VIII  28* 
Parallelstromcondensation  XI 

412. 

Parallelträger  II  82. 

Parallel  Währung  VI  ISO. 
Parallelwerke  X 264. 
Paramaleiusäure , s.  Fumar- 
säure III  656. 

Paramatta  X 492. 


Parameter  II  432,  434,  437. 
Paramid  VI  4L 
Paramilehsäure  VI  149. 
Paranaphtalin  IX  2L 
Paranitrobenzoesäure  VI  369. 
Parnuitrodipkenyl  IX  96. 
Paranitrotoluol  IX  2ü 
Parauitrozimmtsäure  XI  318. 
Paranthin,  s.  Skapolith  VIII 
290. 

Parauthracen  IX  98. 
Paraorlean  VI  442. 
Paraoxybenzoesäure  VI  458. 
Paraoxybenzol  IX  190. 
I’araoxydipheuyl  IX  Üfi» 
Paraoxyzimmtsäure,  s.  Para- 
cumarsäure  VI  546. 
Parapectin  VI  581. 
Parapectio8äuro  VI  582. 
Parapepton  VI  601,  8.  Syn- 
touin  VIII  694. 
Paraphosphorsäure  VI  671. 
Parn-Katanhia  VII  271. 
Pararosanilin  IX  136. 
Parasaccharose  VI  552,  XI 370. 
Parasafrauin  IX  161. 
Parasautouid  VII  532. 
Para-Sarsaparilla  VII  536. 
Parasorbinsäure  X 1 34. 
Paratoluidin  IX  IS» 
Paratoluolazonaphtylamin  IX 

BL 

Paratoluolsulfosäure  IX  TL 
Parat oluylsäure  IX  509. 
Parawolfrarnat  X 790. 
Paraxylenol  XI  12. 
Paraxvlidin  XI  IS» 

Paraxylol  IX  8il* 

Para  xylyl  säure  XI  14L 
Parchend  X 492. 

Parellin  III  üSfi. 

Parcllsäure  III  586. 
Parfumorieholz  VII  420. 
Parfumirung  kalte  VIII  183. 
Parian  IX  432. 

Parian-Cement  II  286. 
Parictinsäure,  8.  Chrysophan- 
säure  II  359. 

Parigcnin  VII  537. 

Pariglin  VII  537. 

PanUin  VII  53L 
Pariser  Butter  VI  14< >. 

Pariser  Drahtstifte  II  669. 
Pariser  Kohle  II  3 ü» 

Pariser  Lack  II  257. 

Pariser  Violett  IX  143. 

Pariser  Waschpulver  VIII  423 
Pariser  Zahnkitt  XI  34i» 
Pariserblau  I 667. 

Parisergelb  I 600. 

Parisergrün  IX  155. 
Parisermetall , s.  Lutecin  V 
687. 

Pariserrotb  I 616,  617. 
Parisienne  X 492. 

Parkau,  s Berkan  I 431. 
Parketirtc  Fussböden  III  662. 
Parry-Stahl  III  43* 

Purtagireu  X 730. 
Partialdruck  I 36. 


Partial ringofen  IX  338. 
Partialturbinon  X 352,  375. 
Parvolin  VII  I9S,  IX  128. 
Passagekufen  XI  225. 
Passagiersckiffe  VII  632. 
Passauer  Tiegel  VII  725. 
Passauit , b.  Porzellanspath 

VII  £L 

Passigbank  II  699. 
Passigdreheu  II  677,  699. 
Passspitzen  II  176. 

Passziegel  IX  358. 

Pastel,  s.  Waid  X 213. 
Pastellstiftcben  I 635. 

Pasten  I 521. 

Pasteurisiren  I 511,  X 591. 
Pastillen  II  241. 

Pastilleugelb  I 601. 
Patentbüchsen  III  648. 
Patentkohle  II  3L 
Patentweiss,  s.  Blanc  fixe  l 
300,  530. 

Paterait  V 12» 
Paternosterwerke  L 421. 
Patioprocess  VIII  250. 
Patna-Reis  VII  356. 

Patrize  (Blechbearboitung)  I 
556,  (Graviren)  IV 161  (Präg- 
stempel) VII  18,  (Schrift- 
giesserei)  V1H34,  (Zeug- 
druck) XI  198. 

Patronen  VII  562. 

Patronen- Drehbank  II  693. 
Pattinsoniren  I 596,  590. 
Pattinson'scher  Process  I 588. 
Pattinson’sches  Bleiweiss  I 

im 

Pauli’Bche  Träger  II  9ü» 
Paulit,  8.  Hypersthen  IV  466. 
Paupeline  IX  713. 

Pauscht  VI  509. 

Pauspapier  VI  534. 
l'uusterräder  X 339. 

Paviin,  s.  Fraxin  III  626. 
Pavillon  VII  691. 

Paynisiren,  8.  Metallisircn  VI 
LLL 

Payta-Ratanhiawurzel  VII 270. 
Pearl  hardening  VI  506. 
Pear-Oil  HI  313 
Peeco  IX  43» 

Pechblende  X 32,  32» 
PcchdestillatioiTTX  24- 
Pecheisenerz,  s.  Stilpnosiderit 

VIII  m 

Pechfackeln  V 507. 

Pechkitte  IV  768 
Pechkohle  s.  Bernstein  schw  ar- 
zer I 434. 

Pechöl  ätherisches,  s.  Resi- 
neon  VII  358. 

Pechopal  VI  424*  VIII  22L 
Pechtorf  IX  514. 

Pechuran,  s.  Uranpecherz  X 

32» 

Pechwachs  X 1 46. 

I’eclet’s  Calorimeter  X 19G. 
Pectinose  XI  372. 

Pectiusäure  VI  581 . 
Pectinzucker  XI  372. 
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Pectolactinsäure  VT  151. 
Pectoae  VI  580. 

Pectosinaäure  VI  581. 
Peddigrohr  VII  411. 

Pedraza  II  186. 

Peersaat,  8.  Waascrfenchel  X 

292. 

Pegmatolitk  VI  445. 
Pegu-Catechu  II  ‘266. 

Peilung  II  393. 

Peitsche  X 465. 

Peko  IX  43. 

Pelargons&ure  III  746. 
Pelargonsäure-Aethyi-Aether 
II  374. 

Pelurgonsäureanhydrid  VI 583 
Peliom,  8.  Dichroit  II  621. 
Pellen,  8.  Schieissen  VII  698. 
Pellet -Pulver -Erzeugung  III 

332. 

Pellhauf  IV  242* 

Pelo  VIII  136* 
l'elop  VI  366. 

Pelosin,  8.  Buxin  II  185. 
Peloteuse  VIII  185. 

Pelaeide  VIII  129,  136* 
Peltzer’s  Spülmaschine  VIII 
566* 

Pelz  X 740,  747. 

Pelz  feile  V 642* 

Pelzkrcmpel  L 335,  VIII  603, 
608. 

Pelzsystera  VIII  608. 
Pelzwäsche  VII  566. 

Pendel  IX  769. 

Pendel  ballistisches  VI  598. 
Pendel  elektrisches  VI  599. 
Pendel  sphärisches  VI  585. 
689* 

Pendelgcsetze  VI  588. 
Pendehnstrumente  VI  65* 
Pendelsäge  VII  493. 

Pense  lack  IV  496. 
Pentachlorbenzol  I 379. 
Pentacblorid  VI  165. 
Pentadecy)säure,  s.  Quindecyl 
säure  VII  254. 

Pentahydrische  Säure  VII  503. 
Pentane  X 47. 
Pentanitrocellulose  II  271. 
Pentathionsäure  VIII  25* 
Pentylsäure  X 46* 

Peres  II  31,  36. 
Perchlorbenzol,  s.  Kohlcnstoff- 
chlorür  V 69* 
Perchlorphenol  VfI  644. 
Perchlorsiliciummethylätber 
VIII  286. 

Percussionsbohrmaschinen  IX 
722. 

Percusaionage  wehre  III  442. 
Percussiouasätze  III  339. 
Percussionsschloss  III 442. 450. 
Percussionszünder  XI  455. 
Pergament  II  270. 
Perganientform  IV  145. 
Pergamentleder  V 350. 
Pergameutpapier  VI  534. 
Pericyclvorgelege  XI  61* 
Periderm  II  736. 


Peridot,  s.  Chrysolith  edler 
II  359,  V 702. 

Perikläa  V 696. 
PeriphcriemassBtab  XI  127. 
Perkal  X 492. 

Perkan  X 492* 

Perkin’a  Violett  IX  161. 

Perle  IX  712. 

Perlen  IV  53* 

Perlcnesseuz  II 171,  s.Essence 
d’orient  III  292,  VI  608. 
Pcrlfangwaare  X 742. 
Perlglimmer,  a.  Margarit  V 
750. 

Terlkette  IVr  732. 

Perlkopf  X 489. 

Perlmoos,  s.  Caragaheen  II 
252. 

Perlmutter-Kalmückenopal  VI 

423. 

Perlmutterkuöpfe  V 8* 
Perlmutteropal  II  188. 
Perlmatterpapier  II  171. 
Perlsago  VU  511. 

Perlspath,  a.  Dolomit  II  639. 
Perlstein,  s*  Perlit  VI  610. 
Perlthee  IX  43* 

Perlweiss,  s.  Blanc  dTespagne 
1 530* 

Pcrmauentweiss,  s.  Blanc  fixe 

1 300,  530. 

Permutationsschlosser  VII  712 
Pernolet’s  Koksofen  V 80,  81. 
Perowakit  IX  502. 

Peroxyde  VI  IIP. 

Perpendikel  - SeiUpannungcn 

Perrondach  II  478. 

Perrotine  XI  208. 

Perrot’a  Gasschmelzofen  IV 
143. 

Peraelt  XI  374. 

Peraico  I 796. 

Persio,  s.  Cudbear  II  119,  III 
583,  VI  444* 

Persische  Beeren,  a.  Gelbbee- 
reu  III  733. 

Peraiache  Tabake  VIII  713. 
Persischer  Kugeltraganth  IX 
546. 

Persischer  Saflor  VII  506. 
Personenwagen  III  115. 
rerapectivpumpen  I 425. 
Persulfocyan  VIII  106. 

Peraul focyanaäure  VIII  106. 
Persulfocvati  Wassers  tofTsäure 
VIII  198* 

Perthiocyan  VIII  108. 
Perthiodicyansäure  VIII  108. 
Peruanische  Ratanhia-  Wurzel 
VII  229* 

Perubalsam  I 283. 
Perückensumach,  Fustikhulz 
IU  663. 

Peruguano  IV  171. 

Peru-Plate  VI  954* 
Perusalpeter  VI  269. 

Pe^ok  XI  431. 

Petarden  III  472. 


Petersburger  Butter  VI  140. 
Petcrsen’a  Wieaenbauayatem 
X 707. 

Peterskoru  II  632. 
Petinetmaschine  X 743. 
Petiuiu,  s.  Butylamin  II  184. 
Petiotisiren  X 598. 

Petit  Champagne  X 620. 
Petitkanaater  VIII  728. 

Pet.ts  graiDS  VI  439. 

Petong  I 200. 

Fetroffs  Kreisbogenverzah- 
nung XI  82* 

Petroien  I 214, 

Petroleum  II  31* 

Petroleum  deutsches,  a*  Solar- 
öl Vffl  300. 

Petroleumfackeln  V 28Q. 
Petrolcumgallerte,  Vaseline 
X 59* 

Petrolcumkochapparate  V278, 
229* 

Petroleumlampen  V 260. 
Petroleuiulaterne  V 276. 
Petroleumreiniguug  VI  523. 
Petroleumtischlampe  V 261. 
Petroline,  a.  Pctroleumeasenz 
VI  626, 

Petroline,  a.  Vaseline  X 59* 
Petum  Optimum  VIII  729. 
Pe-tun-ae  IX  256. 

Pctzit  VIII  239,  a.  Tellursilber 
IX  14* 

Pfah leisen  IV  23* 

Pfahl- Minen  IX  525. 
Pfahlrohr  VII  411. 
Pfannenamalgamation  VIII 

Pfannendach  II  493. 
Pfanuenfeuerung  VI  303. 
Pfauueuslem  VI  305. 
PiaueDSchweife  III  468* 
Pfauen  stein  VI  610. 

Pfechtcn,  s.  Aichen  I 6L 
Pfeffer  rother,  s.  Cayenne- 
pfeffer II  268 

Pfeffer  türkischer,  a.  Pfeffer 
spauiacher  VI  633. 

Pfefferm ünzearapher,  i.  Men- 
thacamphcr  VI  43,  635. 
Pfeffermünze  I 797. 

Pfefferöl  VI  632. 

Pfeifenköpfe  IX  414. 
Pfeifenrinde  II  736. 
Pfeifeutbon  IX  235. 

Pfeiler  (Brücken)  II  73,  76. 
Pfeiler  (Ifaaer)  V 769. 
Pfeilerabbau  I 391. 
PfcilermasB  VI  IW. 
Pfeilerstiegen  VIII  554  , 556. 
Pfeilerverband  VIII  475. 
Pfeilhöhe  III  783. 

Pfeilräder  XI  101. 
Pferdedecken  IX  713. 
Pferdedinkel  II  632. 
Pferdefleischbolz,  a*  Bolletrie- 
holz  I 724. 

Pferdehaar,  s.  Rosshaar  VII 

423* 

Pferdehacken  V 295. 


Digitized  by  Google 


Pferdehauen.  — Phosphorsaures  Natrium.  607 


Pferdehauen  V 205. 
Pferdekraft  1 199. 

Pferdenuss  VI  376. 
Pferderechen  V 308. 
Pfordesame,  8.  Waaserfenchel 
X 292. 

Pferde wageu  III  1 17. 
Pferdezahnmais  V 716,  717. 
Pfettendachstuhl  II  468. 
Pflanzenalburuiu  111  141. 
Pflanzenalkalien,  b.  Alkaloide 

I 93. 

Pflauzenbasen,  b.  Alkaloide  I 

23. 

Pflanzenfasern  II  2G4,  III  142. 
PflanzeufaserstofT , s.  Cellu- 
lose II  262. 

Pflanzenfette  III  434. 
Pflanzeniibrin  III  1 41. 
Pflanzengallerte,  8.  Pectinkör- 
per  VT  580. 

Pflanzenkarde  IX  675. 
Pflanzenleim  IV  777. 
Pflanzenproduction  V 281. 
Pflanzenwaehs,  b.  Cerosin  II 
301. 

Pflaiizenzellstofl’,  b.  Cellulose 

II  m 

Pflaster  (Seife)  VIII  155. 
Pflaster  (Strasseubau)  VIII  524 
Pflasterhammer  VI  639. 
Pflasterkäfer,  s.  Canthariden 

ii  m 

Pflasterramme  VI  639. 
Pflasterung  III  680. 
Pflaumenbranntwein,  b.  Pflnu- 
mengei8t  VI  639. 
Pflegeeisen  IV  23* 
Pflocksetzen  VIII  454,. 
Ptlönz,  s.  Spatheisrnstein  VIII 

31  ft. 

Pflöcken,  s.  Verlesen  X 112. 
Pflug  V 28L 

Pfnor’scher  Ufeu  V III  4L. 
Pfoste,  s.  Hohle  I 694. 
Pfosten  I 307,  II  86,  VII  777. 
Pfundleder  V 331. 

Phäoretin  VII  363. 
Pharaoschlange  VIII  108. 
Pharmaccutische  Kniehebel- 
Sehraubenpresse  VII  53. 
Phasenzeit  VI  586. 

Phaseolin,  8.  Inosit  IV  521. 
Phaseomannit,  s.  Inosit  IV 
521,  XI  372. 

Phillade,  s.  Thonschiefer  IX 
237. 

Pheuamin  IX  161. 
Pheuanthren  IX  111. 
Phenanthrenchiuon  VI  642, 
IX  UL 

Pheuanthrendibromür  VI  612. 
Phenanthrcndisulfosäure  IX 
112. 

Phenanthreusulfeinresorci  n 

IX  112. 

Phenetol  VT  644. 
Phenetolroth  IX  194. 
Phenoldisulfosäure  VI  644. 
Phenole  IX  56* 


Phenolfarben  IX  169. 
Phenolgewinnnng  IX  IQ. 
Phenolkalium  VI  644. 
Phenolnatrium  VI  644. 
Phenolmethyläther  II  613. 
Phenolphtaleiu  VI  718,  IX  118, 
Phenol propyläther  VI  644. 
Pheuolsulfosäuren , s.  Sulfo- 
carbolsäuren  VIII  686. 
Pheuose  XI  373. 

Phentäure,  s.  Brenzcatechin 
II  33, 

Phenylacetamid  IX  125. 
Phenylacetropin  IX  651. 
Phenylacrylsäure,  s.  Zimmt- 
aäure  XI  316. 

Phenyläther  VI  644. 
Phenyläthyläther  VT  644. 
Phenyläthylalkohol  VI  644 
Phenylalkohol  VT  643. 
Phcuylameisensäurc,  s.  Ben- 
zoesäure I 376. 
Plienylamide,  s.  Anilide  1 161. 
Phenylamin  IX  119. 
Phenylaniliu  IX  124. 
Phenylbraun  IX  126,  171,  188, 
213, 

Phenylendiaroine  IX  126. 
Phenylonnaphthalin  VII  196. 
Phenyl-Galactosazon  XI  364. 
Phenylglycerin,  s.  Styceriu 
VIII  656. 

Phenylglycol,  s.  Styrolenalko- 
hol  Vnl  674. 

Phenylglycolsäure,  s.  Mandel- 
säure  V 722. 
Pbenyllactosazon  XI  369. 
Phcnyllaevulosazon  XI  362. 
Phenylmethyläther  VI  644. 
Phenylnaphtylcarbazol  IX 119. 
Phenyloxycrotousälire,  siehe 
Zimratmandelsäure  XI  314 
Phcuylpropiousäure  XI  317. 
Phenylpurpursäure,  s.  Isopur- 
pursäure  IV  538. 
Pbenylsaurcs  Ammonium  VI 
611. 

Phenylsaures  Kalium  VI  614. 
Phenyl-Sorbosazon  XI  364. 
Phenylsulfhydrat,  s.  Thiophe- 
nol  IX  222, 

Phcnylsnlfon,  s.  Sulfobenzid 
VIÜ  685. 

Phouylthionoxyd,  s.  Sulfoben- 
zid VIIl  686 

Phenvlwnsserstoft',  s.  Benzol 

I 377. 

Philhte  IX  232, 

Phillygenin  VI  644. 

Phlegma  I 96,  759,  II  612, 
l’hloramin  VT  642, 

Phloretin  VI  649. 
Phloretinsäurr  VI  648. 
Phloridzein  VT  649. 
Phloroglucide  IVr  109. 
Phloroglucin  III  750. 
Phloroglucoside  IV  109. 
Phlorol  VI  642. 

P Morose  XI  364. 

Phloxin  IX  IfiL 


PhocuicinsehwefclBäure  IV  496 
Phoron  TV  721. 

Phosen,  s.  Synanthrfeu  VIII 
693. 

Phosgenit  I 621. 

Phospham  VI  678,  VIII  54L 
Phosphamid  VI  674. 

Phosphin  VI 662,  679,  IX  140. 
Phosphite  VI  676. 
Phosphocerit  II  300. 
Phosphoniumjodör  IV'  550. 
Phosphorbromid  VI  665. 
Phosphorbrom  ü r VI  665. 
Phospborbronze  II 6^  XI  346. 
Pho8phorchalcit  V 199. 
Phosphorchlorid  VI  664. 
Phosphorchlorür  VT  664. 
Phosphordijodür  VI  665. 
Phosphore,  a,  Leuchtateine  V 
334, 

Phosphoreisen  II  768. 
Phosphoresceuz  V 520. 
Phosphorfeuerzeuge  III  480. 
Pbosphorgl&s  VI  672. 
PhosphorigsäurehydratVI  675. 
Phosphorigsaures  Natrium  VI 
267. 

Phosphorit  II  226. 
Phosphorkupfer  V 207, 
Phosphormagnesium  V 704. 
Phosphormolybdän  VI  1 68. 
Phosphormolybdänsäure  VI 
168, 

Phosphornatrium  VT  222. 
Phosphornitrildichlorür  VI 
678. 

Phosphoroxybromid  VI  673. 
Phosphoroxychlorid  VT  673. 
Phosphorpentachlorid  VI  664. 
Phosphorpentafluorid  VI  665. 
Phosphorpentasulfid  VI  677. 
Phosphorpcntoxyd  VI  665. 
Phosphorsäiireamid  VI  674. 
Phosphorsäureanhydrid  VI 665 
i'hosphorsäuren  VI  666. 
Phosphorsäurcphenol  VI  614. 
Phosphorsalz  VI  673. 
Phosphorsaure  Magnesia  V 701 
Phosphorsaurer  Kalk  II  226. 
Phosphorsaurcr  Strontiau  VIII 
641. 

Phosphorsaures  Ammonium 
VIII  513. 

Phoephorsaures  Blei  I 599. 
Phosphorsaures  Calcium  II 226 
Phosphorsaures  Eisenoxyd  II 
763. 

Phosphorsaures  Eisenoxydul 
II  759. 

Phosphoraaures  Kalium  IV  595 
Phosphorsaures  Kohaltoxydul 

V 20, 

Phosphorsaures  Kupferoxyd  V 

122, 

Phosphorsaures  Lithium  V 602 
Phosphorsaures  Manganoxyd 

V 731. 

Phosphorsaures  Natrium  VI 

266. 
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Phoaphoraaurea  Natrium-  Am- 
mouiak  VI  267. 
Phoapboreaures  Nickeloxydul 
VI  350. 

PhoBpliorBaures  Quecksilber- 
oxyd  VII  24Ü. 

Phosphoraaurea  Yttriumoxyd 
XI  2Ü. 

Phoaphorseaquiaulfid  VI  677. 
Phoaphomlber  VIII  261. 
Phoaphoraulfide  VI  677. 
Phosphorauperbromid  VI  665. 
Phoaphorauperchlorid  VI  664. 
Phosphorteig  s.  Phospborpaata 
VI  681. 

Phoaphortliiobromid  VI  678. 
Phosphorthiochlorid  VI  677. 
Phoaphortriehlorid  VI  664. 
Phoaphortnjodid  VI  665. 
Phosphortrioxyd  VI  675. 
Phoaphortrisulfid  VI  677. 
PhoaphorverbindungenVI  662. 
Phoapborwaaserstoff  VI  662. 
PhosphorwolframaäurenX  790 
Phoaphorylchlorid  VI  673. 
Phoapborylimidoamid  VI  674. 
Phosphorylnitrid  VI  674. 
Pho8phoryltriarnid  VI  674. 
Phoephorziuk  XI  327. 
Phosphorzinn  XI  353. 
Pho8phorzündma8se  XI  488. 
Photicit  IV  736. 
Photogenlarnpe  V 257. 
Photographien  colorirte  VI 
704. 

Photolithographie  V 608,  VI 
703. 

Photometer  V 486—491. 
PhotoaantonBäure  VII  532. 
PhotoBcop  V 629. 

Photosphäre  VIII  345. 
Photozinkographie  VI  703. 
Phtaleinfarbstoffe  IX  178. 
Phtalid  VI  719. 

Phtalopbenon  IX  178. 
Phtalsäureanhydrid  VI  719. 
Phtalylchlorid  VI  719. 
Phtalylgrün  IX  124. 

Phthauit,  8.  Kieaelachiefer  IV 
736. 

Phulwarabutter  I 305. 

Phycit,  a.  Erythrit  III  289. 
Physetölsäure,  a.  Hypogaea- 
aüure  IV  467. 

Physik  (Zinnsolution)  XI  351 . 
Phyaoatigmin  II  195. 
Pbytol&cca- Beeren  IV  714. 
Phyto  melin,  a.  Rutin  VII 449. 
Piccard’a  Sudapparat  VI  309. 
Picen  IX  114. 

Pichen  I 506. 

Pichmaschine  I 506. 

Picke  VW 

Pickhammer  VIII  470. 
Pickschiefer  VIII  242. 

Picolin  VII  198. 
Picoliutricarbonsäure  IX  204. 
Picot»  XI  195,  19L 
I’icroaclerotin  VI  203. 
Piemontit  III  279. 


Pigmeutdruck  VI  702. 
Pigmente,  a.  Farbstoffe III 364. 
Piguolien,  a.  Piniolen  VI  731. 
Pikabahanf,  b.  Piassava  VI  721. 
Pikets  VI  5IL 
Piknometer  VI  100,  537. 
Pikolin  IX  127. 

Pikrainid  VI  724,  IX  12fL 
Pikrate  VI  724,  IX 
Pikratpulver  III  339. 
Pikricometer  VI  725. 
Pikrinaäure  IX  170.  209. 
Pikrin8äuremethylätherVI  724 
Pikrinsäureäthyläther  VI  724. 
Pikrinealpetersaure,  b.  Pikrin- 
säure VI  723. 

Pikrocellin  XI  PL 
Pikrocyanamiusäure,  ä,  Iso- 
purpuraäure  IV  538. 
Pikroerythrin  III  584. 
Pikrolith,  8.  Serpentin  VIII 
228- 

Pikrvlchlorid  VT  724. 

Pila,  s.  Pela  VI  583. 

Pilaster  V 769. 

Pilezucker  XI  430. 
Pilirmaschine  VIII  184. 
Pilotenpfeiler  II  79. 
Pilotenaprengung  VIII  386. 
Pilz'scker  Ofen  I 581. 
Pimelith  VI  326. 

Piment,  a.  Nelkeupfeffer  VI 
317. 

Pinakolin  VI  730. 
Pinakolylalkohol  VI  730. 
Pinakonhvdrat  VI  730. 
Piney-Talg,  8.  PÜanzentalg  VI 

Ö38. 

Pingenbau  I 396. 
Piuienkerne,  8.  Piniolen  VI 
731. 

Pinientalg  III  436. 
Pinioleukcruol  VI  412. 

Pink  colour  XI  349. 

Pinkoffiu  V 1 16. 

Pinkaalz  XI  348. 

Pinna,  s.  Ananashanf  I 145, 
III  771. 

Pinuafasern,  8.  Muschelseide 
VI  199. 

Pinne  VII  732. 

Pinolin  IV  254. 

Pint  II  61K 
Pinzette  IV  JLL 
Piperidin  VI  033,  VII  198. 
Piperin  VI  632. 

Piperinsäurc  VI  633. 
Piperonal  VI  633. 
Piperonylalkohol  VI  633. 
Piperouylsäure  VI  633. 
Pipetten  IV  311,  VI  TL 
Piques  X -481. 

Piquette  X 5!  >9. 

Pirolivilsäure  VI  422. 
Pisang-Stärko  VIII  398. 
Pisanit  V 198. 

Pisemauerwerk  V 770. 
Pisolith  IV  610,  611. 

Pissoirs  I 29. 

Piatazicn-Gallon  III  677. 


Pistazit  III  279. 

Piston  III  448. 

Pita  III  770. 

Pite-Hanf  L LLL 
Pitekoa  X 733. 

Pitouri  VIII  716. 

Plätten  IV  634. 
Plandrehbänke  II  C92. 
Plandrehen  II  677. 
Plaucteubcweguog  I 447. 
Planetenrad  XI  flL 
Planetenradvorgelege  XI  93. 
Planetenrührwerk  Xi  185. 
Planhobelmaschinen  IV  349. 
Planimeter  VI  62. 

Planiren  (des  Druckpapiers) 

ii  im 

Planiren,  a.  Schlichten  VII 
699. 

Planirhacke  III  28L 
Plauirwasser  II  109. 

Planken  VII  603,  612. 
Plankenzaun  XI  153. 

Planoir  II  363. 

Planrad  XI  3L 
Planroste  II  533. 
lManscheiben  II  682. 
Plante-Element  VI  7S0. 
Plasma  I 659,  660,  II  304. 
l’lateauwagcn  III  118. 
Platinamalgain  VI  756. 
l’latiuate  VI  760. 

Platinbaseu  VI  763. 
Platinblech  I 541. 
Platinbleilegirungen  VI  756. 
Platiubromür  VI  762. 
Platinbromwasserstoff  VI  763. 
Platinchlorid  VI  760,  761. 
Platinchiorür  VI  760. 
Platindiarsenid  VI  765. 
Platindiphosphid  VI  765. 
Platindraht  II  652. 
Platiudrnht-Glühhimpe  V 574- 
Platine  X 460,  729,  734. 
Platiuenbarre  X 732. 
Platincnraaache  X 730. 
Platinenrädcheu  X 750. 
PlatinenBchachtel  X 732. 
Platinenschleife  X 730. 
Platinfluorid  VI  763. 
Platingoldlegirungeu  VI  755. 
Platinhydroxyd  VI  759. 
Platinichlorid  VI  761,  762. 
Platiuihydroxyd  VI  700. 
IMatininitiat  VI  760. 
Platin-Iridiumlegirung  IV  526. 
Platiui-Salze  VI  760. 
lMatiuisulfat  VI  760. 
Platiniwasseratoffchlorid  VI 
761 

i’latinjodid  VI  763. 
Platinjodür  VI  763. 

PI  ati  nj  od  waasors  toffsäu  re  VI 
763. 

Platinkeaael  VIII  101,  11LL 
Platinkupferlegirungeu  VI 756 
Platinlcgirungen  VI  754. 
Platiulüster  V 666. 
Platinmolybdänsäure  VI  760. 
Platinmonoxyd  VI  759. 
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Platinobromid  YI  762. 
Platinochlorwasserstoffsäuro 
VI  761. 

IMutinocyanwasserstofFsäure 
VI  763. 

Platiuonitrite  VI  763. 
Platiuooxalat  VI  760 
lMatinosalze  VI  700. 
IMatinosulfat  VI  760. 
Platinosulflt  VI  760. 
Platinoxyd  VI  750. 
Platinoxyd-Aramou  VI  760 
Platinoxydhydrat  VI  760. 
Platinoxyd-Kali  VI  760. 
Platinoxyd-Kalk  VI  760. 
Platinoxyd-Katron  VI  760. 
Platinoxydsalze  VI  758,  760. 
Platinoxydul  VI  759,  760. 
l’liitinoxydulhydrat  VI  750. 
Platinoxydulsalze  VI  758. 
Platinrhodnnid Wasserstoff  VI 
763. 

PlatinrhodanürwasBcrstoffsäu- 
re  VI  763. 

Platinsäure  VI  759. 
Platinsalmiak  VI  762. 
Platinschmelzofen  VII  722. 
Platinschwamm  VI  749. 
Platin9ilberlegirungen  VI  756. 
lMatinspiogel  IV  00. 
Platintetrachlorid  VI  761. 
Platintetrahvdroxyd  VI  760. 
Platiuwolframsäure  VI  760. 
Plattbank  IV  345. 

Platte  I m 
Plattendecatur  IX  705. 

I Matten  druckmaschine  VI 1 1 7 65 
Plattenhobel  IV  345. 
lMattcnketton  IV  726. 
Plattenkohle  VIII  466. 
Plattenöfen  IV  321,  VIII  85* 
Plattenpflaater  III  660. 
Plattensengemaschiuen  1 176. 
Plattentunlcapparato  XI  406. 
Plattenvergoldnng  II  124. 
Plattenziehen  IV  696. 
Plattenzucker  VI  145. 
Plattform  II  463. 

Plattnerit  I 618,  s.  Schwer- 
bleicrz  VIII  112* 
Plattner’sche  Spinne  V 278. 
Plattschnüre  IV  783. 
Plattseide  VIII  137. 

Plattstich  VIII  406. 
Plattstichmaschine  X 480. 
Plattstich  - Maschinen  - Stick- 
nadel vni  m 
Plattstichstickmaschine  VIII 
500. 

Platzelge wölbe  III  787. 
Platz-Patronen  VI  578. 
Plconast,  s.  Spinell  VIII  353. 
Pleuelstange,  s.  Pleuelstange 

L 530. 

Pliesten  VII  686. 

Plötze  VTII  HL 
Plombirgold,  s.  Goldschwamm 

rvr  iii 

Plüsch  X 484,  486.  746. 
Plüsch-Teppiche  IX  16* 


Plüscn,  8.  Pflücken  VI  640. 
Plüsen,  s.  Verlesen  X 112. 
Plumbocalcit  IV  610. 
Plumeriablöthen  - Essenz , s. 

Frangipani  III  625. 
Plumosit,  s.  Heteromorphit 

IV  234* 

Plunger  I 422.  424. 
Pneumatische  Aufzüge  IV  296. 
Pneumatische  Fundirung  X 
283. 

Pneumatische  Post  VII  412. 
Pochen  I 235. 

Pochsohle  VII  81* 
Pochsterapel  VII  83* 

Poch  trog  VII  83* 

Pocker,  s.  Blauel  I 533. 
Pockholz,  s.  Guajacholz  IV  162 
Pockholz  brasilianisches,  a. 

Jacaranda-IIolz  IV  530. 
Podest  VIII  553. 
Pöckellimouen  II  300. 
Pötsch’s  Gefrierverfahren  X 
290* 

Poil  X 481* 

Poil  de  chövre  X 492. 
Poirrier’s  Roth,  s.  Lutecienne 

V 687. 

Poitevin-Verfahren  VI  702. 
Poken  III  516. 

Polarimeter,  s.  Polaristrobo 

metor  VI  784. 

Polarisation  III  178.  V 527. 
541. 

Polarisationsapparate  V 529. 
Polarisatiousbatterie  VI  780. 
Polarisationsmikroskop  VI 130 
Polarisationsstrom  VI  778. 
Polarisation*»  - Vorrichtungen 

VI  130* 

Polariscop  V 550. 

Polariseur  V 528. 

Polarität  d.  Magnete  V 705. 
Polarmethode  VI  52* 
Polarplaniraeter  VI  741. 
Polarahr  V 551. 

Polbahueu  L 453. 

Polen  I 593. 

Poliocolle,  s.  Parementine  VI 

Polirahlen,  $.  Glättahlen  IV  2* 
Polirapparat  IV  81* 

Poliren  (des  Aluminiums)  1 1 18; 
(Pulver)  III  330 ; (Feuer- 
waffen) III  446 ; (Glasspic- 
gel)  IV  SL. 

Polirfeilen  III  392. 
Polirhammer  I 554. 
Polirmaschme  V 413. 
Polirroth  II  376,  761. 
I’olirscheibe  VII  686. 
Polirstahl  I 560,  IV  159. 
Polirstock  1 654. 

Pol  ir  wach  s.  s.  Bob  u wachs  1 695 
Polizeistock  III  70. 

Polkette  X 485. 

Pollenin  II  212, 

Pollstichel  IV  158. 

Polnischer  Honig  IV  420. 
Polnischer  Weizen  X 660. 


Polschuss  X 485. 

Folterbänke  II  650. 

Poltern  V m 
Polyanit  V 724. 

Polyb&sit  VIII  239. 
Polychroit  VIT  508. 
Polychrom,  s.  Pyromorphit 
VII  2Ü3* 

PolychromeVerzierung  1X438. 
Polydimit  VI  326. 

Polygalin,  s.  Saponin  VII 534. 
Polygonalräder  XI  46* 
Polygoncali ber  III  53. 
Polygonmauer  VIII  476. 
Polygonometrie  III  743. 
Polygonometrisches  Netz  VI 59 
Polynalit  V 701. 
Polyhydrische  Säure  VII  503. 
Polymerie  IV  535.1 
Polymorphose  VIII  693. 
Poly-Saccharide  XI  370. 
Polystilfurote  II  211. 
Polythymochinon  IX  162. 
Polyxenkörner  VI  748. 
Polyxenmetalle  VI  748. 
Pomaden  VI  557 — 560. 
Pomeranzen  (Branntwein)  I 
797. 

Pomeranzen,  s.  Orangen  VI 
438* 

Pomeranzenöl  VI  439. 
Pompona  X 56. 

Ponoeau  IX  92,  93,  192,  197, 
205. 

Ponceletrad  X 340. 

Ponton  VII  632. 

Poren- Ventilation  X 84* 
Porpezit  IV  120. 
Porphyrgranit  IV  153. 
Porphyrit  VII  6*. 

Porphyroxiu  VI  436. 
Porphyrschiefer,  s.  Phouolith 
VI  649* 

Porporino,  s.  Haematinon  IV 
218* 

Porrisalpetersäure  VII  195. 
Porstkraut,  a*  Mottenkraut  VI 
111. 

Porter’s  Regulator  VII  335. 
Portlaudcemente  II  276. 
Portlandsago  VII  51 1. 
Portocabello  II  180. 
Portocarrero  VIII  728. 
Portorico-G elbholz  III  735. 
Portorico-Tabak  VIII 707, 727. 
Portraitsteiue,  s.  Caskeu  II 
265,  617. 

Portugalöl  VI  439. 

Portwein  X 605. 

Porzellan  IX  420. 
Porzellanblumen  I 657. 
Porzellanbildcr  amerikanische 
VI  700. 

Porzellan-Brennöfen  IX  425. 
Porzellanknöpfe  IX  434. 
Porzellan  - Lichtbilder,  sl  Li- 
tbophamen  V 615. 
Porzellanmassen  farbige  IX 
1*18* 

Porzellanröhren  VH  383. 

äü 
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Porzellanthon,  s.  Chinaclay 
11  308. 

Porzellanzähne  XI  32. 
Posaroentirstuhl  X 479. 

Pose  III  368. 

Positivprocess  VI  693. 

Post  pneumatische,  s.  Rohr- 
post VII  412. 

Postformen  VI  508. 
Postpapierc  U 171. 

Postwagen  III  116.  X 207. 
Potelot,  s.  Graphit  IV  134. 
Potenz-Exponent  III  340. 
Potfischthran  IX  453. 
Pottasche  IV  596  6QQ. 
Pottascheküpe  XI  296. 

Pottcn  III  517. 

Pottloth,  8.  Graphit  IV  154. 
Pouchong  IX  43. 
Pouillet’sches  Luftpyrometcr 

vn  2Ü3. 

Poult  de  soie  X 492. 

Pounxa  I 728. 

Poussiren  1 521. 
Poussirhammer  VIII  155. 
Povel  XI  230. 

Pozzuolane  n 274. 
Prachtstiegen  VIII  553. 
Präcipitat,  8.  Niederschlag  VI 
356. 

Präcipitat  rother  VII  235. 
Präcipitat  weisser  VII  243. 
Praecipitiren  I 68,  s.  Fälleu 
UI  346. 

Präcisionsnivellements  UI741. 
Präcisionsräder  XI  39,  III. 
Präcisionssteaerungeu  VIII 
493. 

Präcisioustransinissionen  IX 

561. 

Prägedruck  n 158.  a.  Relief- 
druck VH  358. 

Prägen  (Blechbearbeitung)  I 

556. 

Prägen  (Münze)  VI  UH). 
Prägeraaschine  VI  193. 
Prägering  VI  191.  192. 
Prägstock  1 558,  VI  191. 
Prägwerk  I 558. 

Präparirsalz  XI  347. 

Präparir- Walz  werk  m 5, 
Prager  Mahlverfahren  VI  2L 
Praeem  VII  215,  VIII  276. 
Praseokobaltsalze  V 16. 
Prasin,  s.  Ehlit  n 735. 
Prasopal  VI  424. 

Predazzit.  IV  610. 
Prehnit8äurc  VI  46. 
Prenomalsäure  VI  41L 
Pressblech  X 742. 

Pressblei  I 576. 

Presscylinder  VII  25. 

Presse  i Blechbearbeitung)  1 
542,  558. 

Presse  hydraulische  XI  381. 
Pressen  (Appretur;  I 111; 
( Blech bearbeitung)  I 550, 
560 ; (Glasralfincric)  IV  57  ; 
( Pap i “rfabricati* m)  VI  500 ; 
(Tuchfabrication)  IX  70T 


Pressen  lithogr.  V 611. 
Pressenblinddruck  H 124. 
Presseur  XI  211. 

Pressgerüst  Vn  22,  25. 
PrcsshartgUs  IV  40. 
Presshelm  VII  22,  25. 
Pression  I 343. 

Presskolben  VU  25. 

Presskorb  VII  3ß. 

Presslinge  XI  385. 
Pressmaschine  X 742. 
Pressmuster  X 743,  765,  774. 
Presspumpen  VII  24,  35. 
Pre'iRrad  a 749. 
Pressschmieden  VII  754. 
Pressschraube  VU  23,  794. 
Pressspäne  VI  543,  IX  702. 
Pr*.ssspindel  VH  23 
Presstorf  IX  516 
Pressvergolden  II  124. 
Presswaare  einnndelige  X 754 
Presswein  X 576. 

Pressziegol  IX  350. 

Preussen  ^Hohlziegel)  IX  358. 
Prcussisch- Braun,  s Berliner- 
braun  I 431. 

Primerose  III  278. 

Primerose  ä l'alcool  IX  183. 
Primerose  soluble  IX  181. 
Primula  IX  142. 

Prinsep's  Pyrometer  VII  201. 
Prinzmetall,  s.  Messiug  bri- 
stoler  VI  96. 

Prisma  V 33. 

Prismadrehbank  II  680. 
PriBmawalzen  V 204. 
Prismeninstrument  VI  52. 
Prismenkreuz  VI  52. 
Pritschhammer  I 566. 

Probe  hallymetrischc,  s.  Hally- 
metrie  IV  236. 

Probegold,  s.  Standardgold 
VIII  445. 

Probenbleche  VII  62. 
Probeobjecte  (Mikroskop)  VI 

128. 

Probeplatten  IV  128, 
Proberöhren  VI  786. 
Probirgadeu  VU  61. 
Probirgefässe  VII  62. 
Probirgut  VII  6L 
Probirnähne  II  550,  III  85,  86. 
Probirkunst  VII  61. 
Probiruadeln  IV  134,  136. 
Probirschlange  1 763. 
Probirstein  Vil  68. 
Probirventilc  H 550.  UI  85,  86. 
Productioushhre  V 281. 
Pröll’s  Regulator  VII  337. 
Profilhobel  IV  343,  346. 

Profil  pflöcke  III  70. 
Projectionamikroskop  VI  131 
Prometheans  III  179. 
Promünzeu  II  241. 
Prony’schcr  Zaun  II  722,725. 
Prony ’sches  Dynamometer  II 
723. 

Propaescinsäure  IV  684. 
Propan  VII  13. 
Propeilcrrahmeu  VII  605. 


Propenyalkohol,  8.  Glycerin  IV 
101. 

Propezit  VI  466. 

Prophetin  UI  1 67. 
Propiolsäureblau  IX  199. 
Propion  IV  721. 

Propionamid  VII  23. 
Propionsäure-Acthvläther  VII 
22. 

Propionsänre- Amy  lätherV  1172 
Propionsäure-AnhydridVU  LL 
Propionsänre-Butvläther  VII 
22. 

Propionsäure-Propylätlier  Vll 

L6 

Propiouylchlorid  VII  13. 
Proportional messer  X 306, 
Proportionalzirkel  XI  158. 
Propulseur  I 703. 

Propyläther  VII  13. 
Propylaldehyd  VU  23. 
Propylalkobol  VU  23. 
Propylbeuzol,  s.  Cumole  II 421. 
Propyl bromür  VII  23. 
Propylchlorür  VII  13. 
Propylcyaniir  VII  23. 
Propylenchlorid  VII  23. 
Propyleuglycol  IV  104,  108. 
Propylessigsäure  X 4fL 
Propylester  X 46. 

I’ropyljodür  VII  23. 

Propv  1-Meta-Kresol , s.Thym*  • I 
IX  462. 

Propyloxyd  VII  73. 
Pr.ipylwasserstofF  Vn  23. 
Proustit  VII  428,  Vni  239. 
Protocatcchusäure  III  750. 
Protagingneis  IV  110. 
Protector  X 529. 
Protccatechu  - Dimethyläther- 
säure, s.Veratrumsäure  X 92. 
Protein  III  139. 
Protocatcchusäure  VI  434. 
Protopin  VI  436. 

Protoplasma  IV  359. 
Protuberanzeu  VIII  3 45. 
Pseudobutylalkohol  U la2. 
Pseudochrysolith  VI  380. 
Pscudocumol  U 121,  IX  81, 
Pseudocurarin  VI  420. 
Pseudomalachit,  s.  Ehlit  H 
735,  V 199. 

Pseudomauvein  IX  161. 
Pseudomorphin  VI  435. 
Pseudomorphoseu  V 144. 
Pseudoorcio,  s*  Erythrit  III 
289, 

Pseudoparabolischer  Regula- 
tor VII  337. 

Pseudophenanthreu  IX  LL2 
Pseudopurpurin  V 114,  Vll  1 93. 
Pseudorosolsäure  IX  176. 
Pseudoschwefelcyau  VIII  166. 
108. 

PseudoHCop  VIII  489. 
Pseudothiocymisaures  Kalium 
VIII  10*6 

Pseudotoluidin  IX  78, 
Psilomelan  V 724. 

Psittacinit  X 5Q. 
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Psychrometer  IV  462. 
Pterocarpiu  VII  527. 

Ptyalose  XI  368. 

Pucberit  X 50,  776. 

Pucliury,  s*  Pichurimbohnen 
VI  721. 

Paddeln  III  22«  2 2* 

Puddeln  fettes  VII  674. 
Puddelöfen  rotirende  III  32, 
Puddelofen  III  28* 
Puddelroheiaen  II  773. 
Puddeistuhl  II  776,  VIII  435. 
Puder  VIII  423, 

Pudrolith  III  333. 

Pulpe  VIII  407. 

Puerh-Thee  IX  4L 
Pulque  fuerte  X 630. 
Pulsions-Ventilation  X 29* 
Pulsometer  VII  165. 
Pultdächer  II  463,  471,  476. 
Pultrost  VI  302, 

Pulver  amerikanisches,  s.  Au- 
gendre’s  Pulver  I 230. 
Pulver  gepresstes  III  33 1 . 
Pulver  weisse»  III  333. 
Pulvererzeugung  (Champy’s) 
III  331. 

Pulverisirtroinrnel  III  323. 
Pulvernickel  VI  345. 
Pulverrarnrnen  VII  262. 
Pulversaek  VIII  381. 
Pulversatz  III  322. 
Pulviusäure  X 142. 

Pulwerin  X 591. 

Pumpbagger  I 278. 

Pumpen  L 422. 
Purapenapparate  X 413,  415. 
Pumpency  Linder  V 633. 
Pumpeudiagramme  VII  174. 
Puiupengeatäuge  1 425. 
Pumpeukolben  V 2L 
Pumpeuschacht  I 387. 
Pumpenventile  VII  160. 
Pumplampen  V 250. 

Punamu,  s.  Nephrit  VI  310. 
Punktchalcedou  II  303. 
Punktirmanier  engl.  V 212. 
Punkturen  II  138,  147,  V 606, 
607. 

Punktverzahnung  XI  26* 
Punschessenz  I 797. 

Punzen  I 556,  II  363,  IV  139, 
161. 

Punzirraanicr  V 212. 

Puppe  Vin  737. 

Purgirkörner  molukkischc  II 
412, 

Purprit  X 559. 

Purpur  (Zeugfarbcrei;  X 240. 
Purpur  französischer  III  582. 
Purpurblau  IV  497. 

Purpurein  VII  192. 
Purpureokobaltchlorid  V 22» 
Purpureokobaltsalze  V UL 
Purpurerz  VIII  25S. 
Purpurgoldluster  IX  444. 
Purpurliolz,  s.  Luftholz  V 675. 
Purpurin  V H4.  IX  108,207 
Purpurin,  s.Haomatinonlv  218 


Purpurin  kfiustl.,  s.  Isopur- 
purin IV  538. 
Purpurinamid  VTI  192. 
Purpurincarbonsäure  IX  LL1 
Purpurogallin  VII  199. 
Purpurqlein  VIII  305. 
Purpuroxauthin  V 114,  VII 
192,  193. 

Purpuroxanthincarbousäure 
IX  HO. 

Purpursäure  VI  197. 
Purpursaueres  Ammoniak,  s. 

Murexid  VI  197. 
Purpurschwefelsäure  IV  496. 
Purpurstein  II  259. 
Purrecsäure  VII  195. 
Purreuon  VII  195. 

Pustprobe,  s.  Blaseprobe  1 53 1 . 
Putz,  9.  Verputz  X 1 15. 
Putzapparat  VIII  154. 
Putzfedern  III  371. 

Patzfeilen  III  394. 

Putzhobel  IV  344. 
Putzmuschiuen  VI  5^  XI  477. 
Putzöl,  8.  Petroleumsprit  VI 
629 

Putzwalze  IV  066. 

Puzzolane  II  273. 
Puzzolanerde  II  274. 
Pyknometer  III  778. 

Pyramide  V 33* 
Pyramidenerziehung  X 570. 
Pyramidenweizeu  X 659. 
Pyrargyrit  VII  428.  VIII 233. 
Pyrcn  IX  113. 

Pyrenäit  IV  151. 

Pyrenchinon  VII  197. 
Pyrenhcxahydrur  VII  197. 
Pyridin  IX  127. 
Pyridin-Bibromid  VII  198. 
Pyridiutetracarbonsäure  IX 
204* 

Pyrit,  s.  Schwefelkies  VIII 108. 
Pyrites  VIU  222* 

Pyritoide,  s.  Kiese  IV  734. 
Pyrmesonstein,  s.  Lapis  de 
tribuB  V 317. 

Pyrobenzolin,  s.  Lopin  V 664. 
Pyrocatecbin,  s.  Brenzcatechin 
n 33, 

Pyroelektricität  III  160,  182. 
Pyrogallochiuon  VII  199,  200. 
Pyrogallu8säure  III  752. 
Pyrogene  Zersetzung  XI  162. 
Pyrogensäuren,  s.  Brenzsäuren 
II  34, 

Pyrojacsäure,  s.  Guajacol  IV 
170. 

Pyroklasit  II  226. 
Pyrokomensäure  VI  437. 
Pyrolithe  III  333 
Pyrolusit  V 723,  731. 
Pyromellithsäure  VI  40, 
Pyrometer  X 186. 

Pyromorfit  I 57».  582, 599, 620. 
Pyronone  III  333. 

Pyropapier,  s.  Düppelpapier 
II  702. 

Pyropborfeuerzeuge  II T 480. 
Pyrophosphamiusäure  VI  674. 


Pyrophosphate  VI  671,  VlII 

265. 

Pyrophosphordiaminsäurc  VI 
674. 

Pyropbospliornitrilsäurc  VI 
674. 

PyrophoBphorsäure  VI  671. 
Pvrophosphorsaures  Natron 

VI  262, 

Pyrophosphorthiobromid  VI 
678. 

Pvrophosphortriaminsäure  VI 
674. 

Fyrophosphorylchlorid  VI  673. 
Pyrosäuren . s.  Brenzsäuren 
IL  3L  VII  550. 
Pyroschleimsäure  VII  698. 
Pvroschle  imsäure- Aldehyd,  s. 

Furfurol  III  658. 
Pyroschwefelsäure  V1JI 76, 28* 
Pvroschwefelsäurechlorid  VIII 
22, 

PyroBchwefelsaures  Kalium  IV 

589. 

Pyroscop  V 629* 

Pyrosin  IV  544,  IX  181. 
Pyrosine,  s.  Ponceau  d'orieut 

vn  5* 

Pyrosmaragd,  s.  Chloropkan 

II  333, 

Pyrosorbinsäure  VIII  304. 
Pyrotechnik,  s.  Feuerwerkerei 
'UI  463, 

Pyrotritarsäure,  s.  Uvinsäure 
X PL 

Pyrovanadinsüure  X 52. 
Pyroxen,  a*  Augit  I 239. 
Pyroxyl  II  271. 

Pyroxylin  II  271. 

Pyrrhopin,  s.  Chelervthrin  II 
306* 

Pyrrhosiderit,  s.  Göthit  IV  119. 
Pyrrhosiderit,  s.  Nadeloisen* 
erz  VI  2 1 9. 

Pyrrhotiu  II  767. 

Pyrrol  IX  118. 

Pyrrolkalium  VU  213. 
Pyrrolroth  VII  213. 


Q 

Quader  bossirter  VII  445. 
Quadermauerwerk  VUI  475. 
Quadern  VlII  453,  470, 
Quaderverkleidung  VlII  476. 
Quaderverputz  X 116. 
Quadrantenthermometer  X 
186. 

Quadratcaliber  1U  53,  X 223. 
Quadrate  U 129. 

Quadrateisen  X 223. 
Quadratisches  System  V 139. 
Quadratur  (Curveu)  II  428. 
Quadrirsägc  VII  466. 

Quai- Krahne  IV  306. 
Qualitätsprobe  II  775. 
Quandel  IV  403. 
Quarantino-Mais  V 717. 
Quartation  IV  134. 

39* 
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Quartiere.  — Rasselwecker. 


Quartiere  IV  141. 
Quartschoidung  IV  12h. 
Quarzfels  VIII  276. 

Quarzit  VIII  276. 
Quarzitbreccie,  s.  Kie.selbrec- 
cie  IV  731. 

Quarzitconglomerat,  8.  Kiesel- 
breccie  IV  734. 

Quarzlidien,  8.  Kieselschiefer 
IV  736. 

Quarzmethode  IX  281. 
Quarzsteinc  kunstl.  IX  375, 
Quarztiegel  IX  379. 
Quarztrachvt  IX  542. 
Quarzzitgel,  s.  Dinassteine  II 
631,  IX  215. 

Quassiin  VII  217. 

Quasten  VII  L2. 

Quebrachin  VII  21fi. 
Quebraehol  VII  218. 
Quecksilber  knallsaures  IV  789 
Queeksilberaniinoniuniverbin- 
düngen  VII  241. 
Quecksilberbranderz,  s.  Idri- 
alit  IV  468. 

Quecksilberbromid  VII  238. 
Quecksilberbromür  VII  238. 
Quecksilberchlorid  VII  236. 
Quecksilbercblorür  VII  235. 
Quecksilbercyanid  VII  239. 
Quecksilberfluorid  VII  239. 
Queeksilberfluorür  VII  239. 
Quecksilhergasoineter  VI  tiL 
Quecksilberhemioxyd  VII  23  1. 
Quecksilberhornerz  VII  235, 
Quccksilherjodid  VII  238. 
Quecksilberjodid  - Kaliumcya 
uid  VII  239. 

Quocksilberjodid-Kupferjodür 
VII  238. 

Qiu  cksilberjodür  VII  23-. 
Quecksilberlebererz  VII  220. 
Quecksilber-Luftpumpen  V 
677. 

Quecksilberinuuooxyd  VII  234. 
Quecksilberoxychloride  VII 

237. 

Quecksilberoxyd  VII  234. 
Quecksilberoxydul  VII  234. 
Quecksilberpräparate  VII  243. 
Quecksilberrhodanid  VII  239. 
Quecksilbersulfid  VII  212. 
Quecksilbcmilfür  VII  241 
QueckHilberihermometer  X 
185. 

Quellbottich  I 465. 

Quellen  (Bier)  1 165,  (Holz) 
IV  372. 

Quollsäurc  IV  432. 
Quellsatzsäure  IV  433. 
Quellstock  i 463. 

Quollwasscr  X 410. 

Querhau  1 389. 

Quer-Boi  IX  712. 

Quercetin  VII  2ts. 

Quercetin  industrielle  VII 250. 
Quercctinsäure  VII  249. 
Querciiueriusaurc  VII  249. 
Quercin  XI  372 
Querhobelmaschine  IV  336. 


Querholz  IV  2ül 
Quersäge,  s.  Bauchsäge  I 307. 
Quersägen  VII  462. 
Quersägen-Verzahnungeu  VII 
460. 

Querschläge  I 388. 

Querschm  idemasrhine  VI  320. 
Querschwellen  II  97,  UI  62,  64. 
Querspanuvorrichtung  IX  694. 
Quersystem  (Schiffbau)  VII 604 
Querträger  II  92» 

Quetsche,  s.  Presswerk  VII  60. 
Quetschen  III  39» 
Quetschform  IV  143. 
Quetschhahubürette  VI  28» 
Quetschhütten-Arbeit  IV  52* 
Quetschmaschine  XI  3. 
Quetschproeess  (Jutespinne- 
rei) IV  558,  5ßß» 

Quetsch  Vorrichtung  1 751. 
Quetschwalzwerk  VII  93» 
Quickbrei  VIII  248. 
Quiekfasser  VIII  248. 
Quillajin,  s.  Saponin  VII  534. 
Quill&ya- Rinde,  s.  Pnnama- 
rinde  VI  474. 

Quirl  wasche  XI  382. 
Quitscheuheeren,  s.  Vogel- 
beeren X 131. 

Quolleh  IX  393. 


R. 

Raahol zgaug  VII  603. 

Kack  1 675. 

Kacke! appret  XI  233,  235. 
Radarme  XI  132. 

Kadbagger  I 278. 
Radbelastung  III  9iL 
Rad  breite  XI  11. 

Kadbrunnen  XI  30s. 
Radenauslese- Maschine  VI  1» 
Radialbohrmaschine  1713,  ZliL 
717. 

Radialsystem  X 252. 
Kadialturbiueu  X 352. 

Radical  einfaches,  s.  Element 
chemisches  III  257. 
Radicalessig  III  308. 

Radiren  (Aetzen)  I 54,  55. 
Radirnadel  IV  157.  V 588. 
Itadirpulver  VII  526. 
Radirung  ( Kupferdruck  ) V 21 1. 
Radiussäge  VII  493. 

Radix  Coruiolae  VII  514. 
Radkranz  XI  1 30. 

Radnabe  XI  134. 

Radreifen  III  1 11. 
Kndschleppdampfcr  VII  635. 
I(n<l schlösser  III  440. 
lUdstand  III  96,  1 14. 
Rädelerz.  s.  Bournonit  l 736. 
Räder  III  9L 
Räder  conisehe  XI  5£L 
Räder  elliptische  XI  4_L 
Räder  hyperboloidischo  XI  52* 
Räder  unrunde  XI  43.  48. 
Räderhohrer  L 712,  713. 
Räderfräse  III  62t  >. 


Kaderfräsinaschineu  XI  144. 
Rädergehänge  XI  filL 
Räderpaar  XI  39. 
Itäderpresseu  VII  57. 
Räderschneidcu  IX  792,  797. 
Räderwerke  XI  ÜIL 
Rändelmaschine  VI  189. 
Rändeln  II  698,  s.  Molettiren 
VI  16K  (Münze)  VI  L3& 
Bändel  rad  VI  161. 
Rändelacheibe  IV  73,  VI  161. 
Rändermaschine  X 740,  742. 
Ränderwaare  X 742. 
Kändriren,  s.  Molettiren  VI 

IfiL 

Räucherharz,  s.  Ofenlack  VI 
419. 

Räuchermittel  VI  567. 
Räumnadel  I 384. 

Raffel  III  5Ü9. 

Raffinade  XI  432. 
Kaflinadeerzeuguug  XI  431. 
Raffination  (des  Antimons)  1 
166 , (des  Arsens)  I 197, 
(Zuckerfabrication)  XI  132. 
Rafll  n at  ionsproce  ss  ( N ick  e 1 ) V I 
331,334,  (Gele  fette)  VI  401. 
lUfliuationsstein  VI  331. 

Rafll niren  (des  Bleies)  I 591. 
593.  (Eisenerzeugung)  111 
23,  45,  (Glycerin.i  IV  103, 
(Spiegelglas,  IV  79,  (Kupfer) 
V 125, 

Raffinnadwismuth  X 778. 
Raffinose  XI  370. 

Rahmen  (des  Biers)  I 507. 
Rahmen  (Brücke)  II  81. 
Rahmen  (Eisenbahn)  III  89. 
Rahmenpressen  XI  402. 
Raiolpfliigc  V 289. 

Raken  III  515. 

Raketen  I 385.  III  468. 
Raketenstab  III  170. 
Ramassciscn  III  511» 

Ramie,  s.  Knlluihauf  IV  613. 
Ramiofascr  III  766. 

Rammbär,  s.  Bär  L 273. 
Rammelsbergit,  s.  Chloantit 
II  313. 

Rammpresseu  VI  398. 

Rarasch  XI  230. 
Handfeuerpatrone  VI  577. 
Kandsomhölzer  VII  603. 
Randzünder  XI  466. 

Kapee  VIII  743. 

Rapieren  VIII  738. 

Rappen  VIII  738. 

Rappen  (Wcitibercitung)  X 
576. 

Rapport  II  176.  XI  194. 
Rapportapparate  VII 1 371. 
Rapporträder  XI  216. 

Raps  VI  403. 

Rapsöl  VI  403. 

Rasch  X 492. 

Rasentorf  IX  513. 

Rusirmesser  VI  HL 
Kasirpulver  VIII  187. 

Raspeln  III  395, 

Rasselwecker  VIII  800. 
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Käst  III  1 
Rattengift  I 1 95. 
Rattenschwanz  III  394. 

Ratio  III  028. 

Ratine  IX  712. 

Ratine  velour  IX  713. 
Rationen  IX  709. 
Ratinirmaschine , s.  Frisir- 
mühle  III  028. 

Ratinirmaschine  (Tuchfabri- 
catioo)  IX  709. 

Rauben  I 398. 

Raucbapparat  V 647. 
Rauchfang,  s.  SchoroBteiu  VII 
779. 

Rauchgasanalysen  VII  281. 
Rauchkammer  VII  043, 
Rauchmantel  VII  013. 
Rauchrohrkessel  II  541. 
Rauchtabake  VIII  721. 
Rauchtopas  VII  215.  VIII  276. 
Ranchverzehrende  Feuerun- 
gen II  537. 

Rauch  Verzehrung  IV  317. 
Rauchwacke  II  040. 

II  au  habfalle  IX  684. 
Ranharbeit  II  162. 

Rauhbank  IV  344. 
Rauhbohreo  III  446 1 siehe 
Schwarzbohren  VIII  til* 
Rauhen,  s.  Aufrauheu  I 230, 
IX  674. 

Rauhgemäuer  II  586,  III  & 
Rauhhobel  1 678,  681. 
Rauhkalk  II  040. 

Rauhkarden,  s.  Karden  IV  664. 
Raubklappe  II  537. 
Kauhmascliiuen  IX  676,  XI 
2Z& 

Raubschacht  III  Ü. 
Rauhschieber  II  531. 

Rauh  stab  IX  676. 
Rauhstabsatz  IX  677. 
Rauhwacke  II  640. 

Rauhwehrc  X 263. 
liaumer'8  Veutil  X 707. 
Raumtonne  VII  627. 
Rauracienne  IX  195. 
Rauschgelb  I 194,  199. 
Rauschgold  III  599.  VI  88* 
Rnuschroth  I 199.  s.  Realger 
VII  298. 

Rauschsilher  I 540. 

Rauten  II  017. 

Rautennadcl  II  388. 
Rautenspath,  s.  Dolomit  II 

639. 

Rayonniren  VI  ML 
lteaction  I 142. 
Reaetionsfederu  III  376. 
Iieactionsturbinen  X 354,  372. 
Reagentien  L 142. 

Realger  I 19^  l99j  QLL 
Reaumur’sches  Glasporzellan 
IX  133* 

Rebeln  X 52lh 
Reben  X 303. 
Rebenkrankheiten  X 571. 
Rebhulz  X 569. 

Reblaus  X 572. 


Rehlaussalz  IV  600. 
lleceptionsapparat  XI  22* 
Rechts-  u.  Rechtswaare  X 741, 
756. 

Rechtsweinsäure  X 641. 
Reciprok wagen  X 208. 
Recouleur  X 612. 
Kectiticatiou  ( Branntwein  - 
brennerei)  I 759,  779,  (Cur- 
ven)  II  420,  (Destillation) 
II  012,  (Federn)  III  325* 
Rcctifications-Colonne  I 766, 
781. 

Rectitications-Säule  I 766. 
Rectificatoren  I 759,  767,  768. 
Rectificir- Apparat  I 782. 
Rectometer  XI  236. 
Redrutbit,  s.  Kupferglanz  V 
215. 

Redteubacher’s  Polygonalrä- 
der XI  4L 

Keductiou8metboden  VII  453. 
Reductionsrollen  IV  480. 
Reductionszone  III  tL 
Reepbahn  VIII  193. 
Reepschlägereien  VIII  195. 
Reffeikamm  UI  509. 

Reifei n III  509. 

Reflectorcn  V 273. 
Reflectorlampe  V 572. 
Reflexion  V 531,  MÜL 
Retiexionsgonioineter  V 142. 
Reflexprisma  VILI  332. 
Refractometer  VIII  330. 
Regalia  VIII  783. 

Regalia  Byron  VIII  783. 
Regalia  del  Duque  VIII  733. 
Regelcompass  II  393. 
Regelflächen  III  567. 
Regeneration  V 441. 
Regenerativ  - Belcuchtungsap- 
parate  V 261,  476. 
Regenerativ-  Gasofen  - System 
IV  14* 

Regenerativ  - Kochapparat  V 

278. 

Regenerativofen  III  47. 
Regeneratoren  III  695. 
Regenerirgebläse  V 455 
Regenwasser  X 4Q9. 
Regiunsäure  VI  377. 
Registerhalten  II  138. 
Registrirapparate  II  714,  715, 
XI  LL 

Registrirmauometer  V 749. 
Regletten  II  129. 

Rcgnault  s Destillirapparat  IX 

ns 

Regnier’s  Dynamometer  II  707 
Reguläres  System  V 139. 
Regulatcure  (Uhren)  IX  794. 
Regulator  (Eisenbahn)  II1 108. 
Regulator  (Uhren»  IX  759. 
Regulator  (Weberei)  X 465, 
5^*5. 

Regulatoren  (Leuchtstoffe)  V 
451,  464,  471. 
Regulatorkette  X 702. 
Regulator-Windmühlen  X 725. 
Rugulirungsaufgabeu  X 264. 


Regulirongsturbinen  X 352. 
370 

Reguliru  ngsv<  »rrichtung  I X 
754. 

Itegulirunguwerke  X 203. 
Regulus  VII  ßii* 

Regulus  Antimonii  I 163. 
Keibbleche  VI  007. 

Reiber  III  303,  V 611. 
Reibkaslen,  s.  Schleifkasten 
VII  696. 

Reibmaschinen  II  330,  VIII 
408,  XI  383. 

Reibräder  IV  758. 

KeibBchale  VII  82* 
Reibscheibe  IV  LL 
Reibscheit  111  053. 

Reibung  III  630. 
Reibungsarbeit  VII  350. 
Reibungsbremsen  III  98* 
Reibungeelectricität  III  108. 
124. 

Reibungskegel  VII  319. 
Reibungskupplung  V 222. 
Reibungsmesser,  s.  Tribome- 
ter IX.  029. 

Reibungsräder  IX  565,  566. 
Reibungs-Transmissionen  IX 

563. 

Reibungswinkel  VII  348. 
Reib-Zündschwämrae  XI  518. 
Rcichardit  V 700. 

Ueichblei  I 588. 

Reichtreiben  I 586. 

Reifbank  I 680,  IV  244* 
Reifbesatzung  VII  703. 
Reifelscheibe  IV  Z3* 
Reifkloben  VIII  ML 
Reifmesser  I 679. 

Reiger’s  Regulator  VII  394. 
Reinenbearbeitung  V 295. 
Reihenpflaster  VIII  585. 
Reihensäemaschine  V 301. 
Reihuaht  VI  232. 

Reinätzung  XI  337. 

Reinhanf  IV  242* 

Reinigen  (der  Gewebe)  1 109, 
(der  Baumwolle)  I 323. 
Reinigungsprocess  (Kamm- 
garnspinnerei) IV  620. 
Reinigungssalz,  s.  Schönungs- 
salz VH  778. 

Reinschueiden  I 521. 

Reis  wilder  XI  359. 
Reisdiukel  II  632. 
Reisebarometer  I 295* 
Reisert’s  Getreidewage  X 210. 
Reiseuhren  IX  798. 

Reisgerste  III  755. 

Reispapier  VI  535. 

Reissblei,  8.  Graphit  IV  154. 
Reissen  (Federn)  III  369. 
Reissen  (Ilolz)  IV  373. 
Reisser  I 078,  V 92* 
Reisskrempel  VIII  003. 
Reissläuge  VI  530,  VIII  350, 
Reissmasse  VI  9iL 
Reissnadel  V 588. 

Reisstärke  VIII  395,  420. 
Reisswolf  1 323,  VIII  601. 
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Reiter, 


Reiter  X 500, 

Reitnagel  II  680. 

Reitrad,  8.  Velociped  X 63. 
Reitstock  II  C80,  683,  G90. 
Relais  III  215. 
Relevirinaschine  VI  162. 
Reliefdruck  II  158, 
Relief-Guillochirmaaehine  IV 
1SL 

Reliefstickerei  VIII  496. 
Reliug  VII  603. 
Relingsstützen  VII  603. 
Remblai  III  281 . 

Remediuro  VI  182. 
Reminglon-Gewohr  III  459. 
Remingtouit  V 12. 

Römische  VI  13. 

Remisenthor  IX  160. 
Remonilit,  s.  Atakumit  I 221. 
Remorqueur  VII  635. 
Renaissance  VIII  662. 
Rennarbeit  III  1^  16. 
Uennspiudel  I 710. 

Rennstahl,  s.  Rcductionsstahl 
VII  m 

Renovation  (Leuchtstoffe)  V 
451L 

Repassirsieb  VUI  4Q9. 
Repetirge wehre  III  461. 
Repetitionstheodolitben  VI 55. 
Reprcssioüsbremsen  III  OIL 
Reproductionsapparat  IX  L 
Reps  X 480. 

Reseaux-Spitzen  VJLII  364. 
Resener’s  Schraubenschneid- 
maschine VIII  22. 
Reservagcn  IX  165,  XI  181. 
Reserve  I SGI. 

Reservoire  X 250. 

Resinate  IV  253. 

Resiuit,  s.  Pechstein  VI  580. 

s.  Retiuit  VII  361. 
Resonanz  VII  577. 
Resorcinblau  IX  174,  211. 
Resorcinbraun  IX  196. 
Resorcinfarbstoffe  VII  359- 
Re8orciugelb  IX  191. 
Resorciu-Phtalein  III  ß()5. 
Resorcintinte,  s.  Resorcin- 
schwarz  VH  360. 
Respirationsapparate  V 647. 
Reten  IX  114. 

Retinasphalt,  s.  Retiuit  VII 
361. 

Retinyl,  s.  Cumole  II  421. 
Retirade  1 25. 

Retorten  (für  Leuchtgase)  V 
425.  430—436.  438. 
Retortenköpfe  V 435. 
Retouchiren  (Photographie) 
VI  706. 

Retouchiren  (Zinkographie) 
XI  336. 

Retschkluppe  VII  272. 
Rettigöl,  s.  Oelrettigöl  VI  415. 
Itettung8&ppar&t  I 416. 
Rettungsmittel  V 65o. 
Rettungsraketen  III  471. 
Kettuugsschlauch  V 650. 


— Ring-Spinnmaschine. 


Rculcaux’s  Kreisbogenvorzah- 
uung  XI  82. 

Reulcaux’s  Satzrädorverzfth- 
nung  XI  16. 

Reunion-Thee  IX  44. 

Reutern  1 687. 

Revdauskit  VI  326. 
Reverberiröfen  I 566,  VI  365. 
Reversions-Aspiratoren  1 220. 
Reversions-Gasoraeter  III  708. 
Reversionspendel  VI  595. 
Reversirhebel  III  100,  168. 
Reverewinkeleisen  VII  607. 
Revolver  III  162,  VI  273. 
Revolver  - Bohrmaschine  IX 
793. 

Revolverlade  X 550. 
Revolver-Ocular  UI  418. 
Revolverpatronen  VI  576. 
Rhabarbergelb  s.  Chrysophan- 
säure  II  359. 

Rhabarbersäure,  s.  Chryso- 
phansäure  II  359,  IU  586. 
Rbätizit,  8.  Disthen  II  637. 
Rhamnegin  V 130. 

Rhamnetin  III  734,  V 130,  I3L 
Rhamnin  1U  734,  V 130 
Rhamnocathurtin  V 131. 
Rhamnodulcit  XI  374. 
Rhamnogerbsäure  V 131. 
Rhamnose  XI  371. 
Rhamnoxanthin,  s.  Frangulin 
III  626.  V lftL 
Rhein,  s.  Chrysophausäure  11 
359. 

Rheometer  TU  683,  V 471. 
Rheuscop  IU  250. 
Rheumgerbsäure  VII  363. 
Rheum&äure  Vn  363. 

Rhexite  UI  337. 
Uhodammoniumverbindungen 
VH  338. 

Rhodan,  s.  Schwefelcyan  VIU 
106. 

llhodaDammouium  VIII  107. 
Rhodaukalium  IV  606.  VDI 
106. 

Rhodammtrium  VI  291,  VIU 
107. 

Rhodansiuapiu  VIII  217. 
Ilhodanwasserstoffsäurc  VIU 
100. 

Rlioedinsäure  IV  775. 
Rhodhalose,  fi,  Rieberit  1 156. 
Ithodiserholz , s.  Rosenholz 
VII  420, 

Rhodiumchlorid  VII  367. 
Rhodiumdioxyd  VII  368. 
Rhodiumgold  IV  12o. 
Rhodiummonoxyd  VII  367. 
Rhodiumnitrat  VII  367. 
Rhodiumsalze  VII  367. 
Rhodiumsesquihydroxvd  VII 

367. 

Rhodiumsulfat  VU  367. 
Rhodiumsulfid  VU  366. 
Rhodiumtetrahydroxyd  VII 

368. 

Rhodochrosit,  s.  Mangansputh 
V 742. 


Rhodonit,  s.  Kieselmangan  IV 
736,  V 724. 

Rhombischer  Schwefel  VIII 62. 
Rhombisches  System  V 133. 
Rh us-G allen  UI  677. 

Ribben  III  518. 

Ribhinesser  III  518. 

Richard’»  ludicator  IV  474. 
Richteisen,  s.  Ausstreicheisen 
L 260. 

Richtlinie  II  433.  435. 
Uicbtm&8s  IX  385. 

Richtplatte  VI 
Richtscheit  VIII  469. 
Richtschiene  IV 
RichtBtollen  IX  731. 
Ricinelaidinsäure  VI  411. 
Ricinusöl  VI  410. 
liicinu8Ölsäure  VI  ALL 
Riechbüchsen  VI  566. 
Riechpulver  VI  566. 
Riechsalze  VI  569. 
Riechwachs,  s.  Ozokerit  VI 
460. 

Riech  wässer  VI  565. 

Uiedler'8  Ventile  X ÖS. 

Riegel  (Gatterriegel)  VII  471. 
ttiegelmaschiue  X 743. 
Uiegelwaare  X 743. 
RiemchenHortheiler  VIII  614. 
Riemen  IX  532. 

Riemenconus  VII  374,  IX  58IL 
Riemenschuüre  IX  585. 
Riemen  - Transmissionen  IX 
570. 

Riementriebe  selbstleitende 

IX  575, 

Riemenverbindungen  VII  315. 
Rieseleisen  IV  üL 
Rieselwiese  X 705. 
Riesenbolzen  II  33i 
Uieseuweizen  X 659. 

Riet  X 455. 

Rietblatt  X 526. 

Riffelfeilen  III  334. 
Riffelkamm  III  509. 

Riffeln  III  503 
Riffel-Walzwerk  I 543. 

Rifoseo  X 606. 

Rinde  brasilianische,  s.  Bar» 
batimao  I 291. 

Rindenborax  I 731. 
Rindenfarbstoffe  VI  647. 
Rindshaut  V 328. 

Rindstalg  UI  428. 

Ring  (Gewölbe)  III  787. 

Ringe  (Glas)  IV  3. 

Ringel,  s.  Mailion  V 7 IG. 
Ringel’s  Koksofen  V ZÖ* 
Ringelwaare  X 740,  764,  773. 
Kingelwalzeu  V 294. 
Ringeriges  Nickelwerk  VI  332. 
Ringkam  in  IV  625. 

Ringkette  IV  723. 

Ringklüfte  IV  3^2. 
ltingofeu  IX  342. 
Ringprägung  VI  191. 
Ringschäle  IV  382. 
Ringschloss  VII  704. 
Ring-Spinumascbiue  VIU  6-23 . 
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Ringventile  VII  102,  168. 

Ri  Dg  wal  zenstuhl  VI  L8. 
Kingznnge  VII  61)7. 
Ringzapfen  X 366. 
Ring-Zwirnmaschine  XI  532. 
Kinmann’s  Grün  V 2£L 
Rinneufilter  XI  4 IQ. 

Rio  negro  II  186. 

Iiipidolith,  8.  Chlorit  II  329, 
s.  Pennin  VI  599. 
Rippenhängelager  V 234. 
Rippenheizröhren  VII  384. 
Rippenmeaser  XI  387. 

Rips  X 480 
Rispenhafer  IV  229. 
Rispenhirsc  IV  339. 
Rispentabak  VIII  699. 

Risse,  8.  Reiste  VII  357. 
Riste.  8.  Reiste  VII  B57. 
Ritterdach  it  493. 

Ritter’s  Ladungssäule  VI  779. 
Rittiuger’s  Stossherd  VIII 3 1 2. 
Rittinger’s  Ventilator  III  730. 
Ritzer8amint  X 484,  486. 
Roba  comune  VI  425. 
Robbcnthran  IX  453. 

Robert’«  Dreieck  IV  748. 
Iioberval’B  Wage  X 2Q4. 

Robillard  VIII  743. 
Kobinson’s  CopirmaschineVIII 
294. 

Robinson'«  Odontograpb  XI 84. 
Rocaillefiuss  IX  437. 
Rocccline  IX  196. 
llocella  VI  443 
Rocellin  III  586.  IX  195, 
ltocellsäure  III  586. 
Rochellesalz  X 644. 
Rochenthran  IX  454. 

Rocken  VIII  353. 
Rocks-Dropa  II  242. 
Itococostyl  Vni  668. 

Rodallin,  Thiosinamin  IX 
230. 

Rodondo-PhosphatI  74,  VI 655. 
Röhrchenhobel  XI  471. 
Uöhrcheusystem  VIII  614. 
Röhre  II  684,  III  642, 

Röhren  graduirte  VI  82. 
Röhrenbogcnbrücken  II  94. 
Röhrenbohrmaschine  I 718, 
723. 

Röhrenbrücken  II  84. 
Röhrenbündel  IX  473. 
Röbrencassie,  8.  Purgircassie 

vii  m, 

Röhrenfederraanoineter  V 748. 
Röhrenfüllofen  IV  321. 
Röhrenheber  (Tiefbohren)  IX 
474. 

Iiöhreninstrumentc  VI  65, 
Röhrenkanäle  IV  639. 
ItöbrenkeBsel  II  542. 
Röhrenlibelle  VI  4L 
Röhren -Manna  V 743. 
Rölirenmodell  VII  386. 
Köhrennadeln  X 736. 
Röhrenöfen  IX  347. 
Röhrenpfeiler  II  29. 
Röhrcnpreafccn  IX  368. 


Röhrenzähno  XI  24. 
Röllchenprobe  VII  69, 
Römer’s  Spiralräder  XI  -19, 
Römischer  Styl  VIII  658. 
Römischer  Vitriol  X 132. 
Römischer  Werrauth  X 695. 
Rösche  (Zeugfärberei)  XI  220. 
Höschen  (Bergbau)  I 383.  397. 
Röselzinn,  8.  Rosenzinn  VII 
420. 

Rösschenstuhl  X 732,  734. 
Röstbitter,  8.  AsBamar  I 221. 
Röste  blaue  UI  512, 

Röste  gemischte  III  514. 
Rösten  (des  Alauns)  165a  (drs 
Arsens)  I 196.  (Chocolade) 
II  334,  (Kiscnerzeugung)  III 
3,  (Flachs;  III  510,  (Kupfer) 
V 155,  166,  168.  173,  18a 
Rösten  künstliche  III  514. 
Röstgase  VIII  8L 
Röstgummi  VIII  404. 
Röstöfen  1 196.  197,  580,  III 
L V 169—163. 

Röstöfen  rotirende  V 180. 
RöBtreactiousprocess  I 573. 
Röstreductionsarbeit  I 579. 
Röstscherben  VII  fiiL 
Röststadel  VIII  292. 

Rothe,  8.  Krapn  V 109. 

Rothe  ostindiscüe,  s.  Chayaver 

II  m 

Rogenstein  IV  filL 
Roggen,  s.  Korn  V 103. 
Roggenstärke  VIII  224, 
Konarbeit  IV  163. 

Rohauf brechen  III  2fL 
Rohbruch  II  775,  776. 
Kohbrüchigkeit  II  774. 
Roheisen  II  770,  771,  III  L 
Roheisenerzeugung  111  2, 
Rohkupfer  V lfiß, 
Rohkupferschmelzen  V 168. 
Kohlaugen  V 182, 
Rohlaugesümpfo  1 fifi, 
Rohlech  V 163.  IM, 

Rohleim  V 361,  369, 
Kohmessing  VI  88, 
Itohnickel-Darstellung  VI  342. 
Roliofenblumen  VI  419. 
Rohofenbrüche  VI  419. 

Rohr  IV  49, 

Rohrbretter  VII  777. 
Rohrdach  II  497. 

Rohrfalz  - Zudrückmaschine  I 
652. 

Rohr  form  VII  387, 

Rohrknie  V 637. 
Rohrleitungen  X 253. 
Rohrnetze  X 252. 
Rohrprobirmaschinen  VII  401. 
Rohrring,  s.  Rohrschelle  VII 
414, 

Rohrschelle  X 255, 
Rohrscheit,  s.  Rohrlehre  VII 
412, 

Rohrschlüssel  VII  105. 
Rohrstemmeisen  VIII  478, 
Rohrturbinen  X 351. 
Rohrverbindungen  X 254. 


Rohrverschluss  VII  407. 
Rohrwandbohrer  1 709. 
Rohrzirkel  VI  24. 

Rohrzucker  XI  365,  375. 
Rohsulz  1 665. 

Rohschiene  II  773. 
Rohschienen-Walzwerk  ni  59. 
Rohschlacken  (Nickel)  VI  329, 
333. 

Rohschmelzen  (Kupfer)  V 1G3. 

i Nickel)  VI  329,  822, 
Rohseide  VIII  128. 

Rohspeise  VI  333. 

Rohstahl,  s.  Schmelzstahl  VII 
723. 

Rohstein  (Kupfer)  V 163,  166, 
(Nickel)  VI  329. 
Rohsteinspick  VIII  Zfi. 
Rohweinstein  X 622. 
Rohzuckerarbeit  XI  425. 
Rollblei  I 54(1 
Rollbrücken  I 403. 

Rolle  II  122* 

Rolleggen  V 294 
Rollen  (Bergbau)  I 409. 
Rollen  (Hebemaschinen)  IV 
267. 

Kollenbohrer  I 709,  710. 
Rollendetails  IX  581. 
Rollenlager  V 225. 
Rollenorlean  VI  442. 
Rollenpendel  IX  469, 
Rollenzüge  IV  298. 

Roller  V 222. 

Rollerkarde  I 333. 
liollholz  IV  440, 

Rollkasten  I 389. 

Rollkupfer,  r.  Flickkupier  III 
595. 

Rollladen,  s.  Rolljalousie  VII 
415. 

Rolllochsförderung  I 495. 
Rolllöcher  I 388,  292, 
Rollmats  I 290.  VI  20. 
Rollni^ssing  VI  88. 
Rollschachte  I 387. 
Rollschütze  X 370,  551. 
Rollspule  X 458.  551. 
Rollwehr  I 395. 

Rollzeug  IV  635. 
Romanceraente  II  275. 
Romanischer  Styl  VIII  669. 
Rommel’s  Feuerlöschraittel 
VII  199. 

Roots  Ventilator  III  725. 
Rosablech  II  262. 

Roaanilin  IX  136. 

Rosasäure  XI  351. 

Roscoelit  X 50. 

Roselith  V 12. 

Rosenblattgeraniumöl  III  746. 
Rosenconserven  VII  418. 
Rosenhonig  VII  418. 
Uosenkrauz'scber  Wasserines- 
ser  X 308. 

Rosenöl  VII  418. 
Rosenpomade  VI  557. 
ltoseuquarz  VII  215,  VIII  276. 
Rosenstahl , s.  Meisseistahl 
VI  24. 
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Rosenstielgrün  V 735. 
Roseokobnltaalze  V UL 
Rosette  VII  691. 

Rosetten  II  617,  V 170,  VII  13. 
Rosetten  kupier  V 170. 

Ros  ir  salz  XI  351. 

Rosit,  s.  Kose  II  an  VII  417, 
X 559* 

Kosolsäure  IX  116. 
RoBolanurefarbBtofFe  IX  175. 
Kossfenchel,  a.  Wasaerfenchel 
X 202. 

Rosskastanien  IV  684. 
Kosakaatauienholz  IV  685. 
Koaakastanicnstärke  VIII  421. 
llo88könste  1 428. 
Rossoberleder  V 338. 

Kost  edler,  a.  Patina  VI  571. 
Koat&ing’s  Cement  XI  3Z* 
Rostbalken  II  534. 

Roste  II  53^  IV  31Z* 
Kostfläche  freie  II  533,  54H. 
Roatgelb,  b.  Nnnkinggelb  VI 
24B. 

Rostkitt  IV  774. 

Roatöfen  VI  383. 

Koatpapier  VI  534. 
Ko8tpendel  VI  594 
Rostspalten  II  533. 

Rostträgor  II  334. 

Rotang,  a.  Rohr  spanisches 
VII  411. 

Rotationsdynamometer  II  706, 
718 

Rotationsflächen  111  568,  V 39. 
Rotationspumpeu  VI I 157. 
RotationaüberBetzungen  IV 
755. 

Rotationawassersäulenmaachi* 
ne  X 387. 

Roth  badisches,  s.  Badiach- 
Roth  I 271. 

Roth  preussisch,  8.  Berliner- 
roth  I 431. 

Rothbeize  V 330,  XI  264. 
Rothbleierz  I 603.  II  342. 
Rothbraunsteinorz,  8.  Mangan- 
spath  V 742. 

Hothbrüchig  II  774,  775,  776. 
Itothbucheimolz,  b.  Buchen- 
holz II  161. 

Rotheiseustein  VII  427. 
Rothes  Ultramarin  X 20. 
Rothfüule  IV  m 
Rotbfeuer  III  1 7 3. 
Rothgerberei  V 327,  320. 
Rothgiesaerei  III  792,  793. 
Rothgüldeu,  8.  Rothgultigerz 
VII  129* 

Rothhaue  III  281. 

Kothholz  IVr  402. 

Rothine  IX  171. 

Uothkohle  IV'  402. 

Roth  kupiere  rz  V 154. 
Rothnickelkies  VI  325. 

Rothöl  IX  122. 
Rolh-Rauschgelb,  r.  Realgar 

vii  m 

Roth1«  Additionamaachine  VII 

3o2 


Rolhsäure  VI  377. 

Rothsalz  II  226,  IV  m 
Rothspiessglanzerz  I 163. 
Uothtange  I 81* 

Rothweiue  X 556. 
Rothweincouleur  X 597. 

Roth wurtel,  s.  Tonnen  till- 
Wurzel  IX  522. 
Uothzinkcrz  XI  320. 

Rotte  (Bleiche)  I 623,  (Hanf) 
IV  24% 

Rotte  woisae  III  513. 

Rotten  (C&c&o)  II  186. 

Kotten  (Flachs)  III  510. 
Rotten  (Thonwnarenfabrica- 
tion)  IX  274. 

Kottenstein,  8.  Tripel  IX  632. 
Rottleraroth  IV  613. 

Rottierin  IV  613. 

Rouge  l'rau^aifl  IX  192* 
Roulett-Manier  V 212. 

Rove  III  676. 

Royle’s  Automat  II  586. 
Kubanläufe  III  443. 

Rubber  VI  5* 

Kubellit,  s.  Turmalin  IX  740. 
ltubeosin  IX  182. 
Ruberythrinaäure  1 8^  V 1 14. 
Rubiacin  V 114. 

Kubiudiu  V 114. 

Rubiadipin  IV  114. 

Rubiafln  V 114. 

Rubiagiu  V 114. 

Rubian  V 109,  113. 

Ruhianin  V 114. 

Rubiansäure  V 714. 

Rubicelle  VIII  353. 
Itubidelivdrou  V 114. 

Rubidin  VII  198,  IX  128.  195. 
Ruludium-Alaun  1 HL 
ltubidiumhydroxyd  VII  436. 
Rubidiumoxyd  VII  436. 
Rubidiumplatincblnrid  VI  762. 
Rubihydron  V 114. 

Rubin  V 105,  IX  141. 
Rubiu-Baläis  VIII  353. 
Rubinblende  VII  428. 
Rubinblende  per  itome  VII  220. 
Rubinglimmer,  s.  Oöthit  IV7 
119.  VI  219. 

Kubiniren  IV  ZÜ* 
Rubinkatzenauge,  s.  Saphir* 
katzeuauge  Vii  534. 
Rubinroth  IV  HL 
Rubinsäure  II  268. 
Rubin-Spinell  VIII  353. 
Rubiretin  V 111. 
liuchhadlo  V 289. 
Ruderver8cblus8  III  406. 
Rübenesaig  III  296. 
Kühenmussmaschiuen  Vr  3 1 5. 
Kübensaftreiuigung  XI  307. 
Kübenschueidmaschinen  Vf  315 
XI  886. 

Rübenwaschmaschincn  XI  381. 
Rüböl  VI  492* 

Rübsen  VI  404. 

Rübsenöl  VI  403. 

Rückenbau  X 705,  706. 


Ruckenföhruogen  (Sägen)  VII 

486. 

Rückensägen  VII  465. 
Itückenschlächtige  Wasser- 
räder X 344. 

Küekcnwinkel  VII  456. 

Rücker  IX  766. 
Rückkehrpunkt  II  426. 
Rüeksch aufein  X 358. 
Rückschluss  III  450. 
Kiickstich  VI  233. 
Kücknngaflächen  III  569* 

Rück  wärt  a-Excenter  III  105. 
Rüdersdorfcr  Ofen  II  203. 
Rührblei  1 576. 

Rühratock  VI  142* 

Rührwerke  IX  270. 

Rüster  V 288* 
Kettelmaschinen  XI  484). 
Rüttelsieb  VIII  306. 
Rufapparat  IX  4* 

Ruffer  III  527. 

Ruflcarmin  II  259. 
lluflcoccin  II  259. 

Rufin  VI  648* 

Kufiopin  IX  109. 

Rufol  IX  99* 

Hubestein  IX  779. 

Ruhestrom  III  198. 
RuhmkorfTscher  Inductions* 
Apparat  III  185,  VIII  338. 
Ruh  rast  III  451. 

Rubrrinde,  s.  Simarubarindc 
VH!  288* 

Ruhrwurzel,  8.  Tormentill - 
Wurzel  IX  522. 

Rumätber  II  183. 

Rumcouleur  VIII  434. 
ltumessenz  II  183. 

Rumford’s  Catorimeter  X 196. 
Rumford’s  Kunstgriff  X 193. 
Rurafuselöl  III  659. 

Kumicin,  s.  Chrysophantäuro 
II  359.  III  586* 

RumoFVlI  442* 

Kumpfinger  V 233. 
Rurnpfzeug  VI  9* 
Rundbogenstyl  VIII  659. 
Rundbrennerlampen  V 262. 
Rundcalibcr  III  53^  X 233. 
llunddrehen  II  677,  678. 

Kund  eisen  X 223. 
Kundemaschinen  I 549. 
Knndfangstuhl  X 753. 
Kundhobel  IV  346. 

Rundiste  VII  691. 

Kundkeilen  VIII  451. 
Kuudkufe  XI  226* 
Rundkuliratühle  X 748,  753. 
Kundpfanueu  VI  305. 
Rund-Ränder  X 753. 
Rundschnüre  IV  784,  IX  fisft. 
Kundschnurmaschinen  , siehe 
Klöppelmaschinen  IV  782, 
785. 

Rundschützon  X 370. 
Rundstahl  II  650. 

Rundstichel  IV  169. 
Rundstrickmaschinen  X 769. 
Kundstrickstühle  X 753. 


Digitized  by  Google 


617 


Ruudßtlllile.  — Salpetersaures  Quecksilberoxydul. 


Rundstülile  X 751. 
Runkelrübe  XI  376. 

Rupfen  IV  136. 

Rusma  I 199.  II  211. 
Kussensteine  IX  350. 
Russische  Tabake  VIII  712. 
Russischer  Leim  V 372. 
Russischer  Ofen  IV  320. 
Russischer  Safran  VII  608. 
Russisches  Terpentinöl  IX  22* 
Russkobalt,  s.  Kobaltrnangau- 
erz  V 27. 

Russkohle  VIII  466. 

Kussöl,  s.  Birkenöl  I 524. 
Ruthe  X 732. 

Rutbeniumchlorör  VII  446. 
Ratheniumdiamraoniumcurbo- 
nat  VII  44a 

Ruthenium  - Legirungen  VII 

446. 

Rut  henodiamraoniumchlorid 

vn  44a 

Ruthenodiammoniumnitrat 
VII  44a 

Uuthenodiammnniumsulfat 
VII  448. 

Rutlieuosammoniumhydrat 
VII  44a 

Rutil  IX  5 02*  604. 

Rutilin  Braconot’s  VII  616. 
Rutinsäure,  a.  Caprinsäure  II 

248. 

Rutschbahnen  I 409. 
Rutschen  L 409. 
RutschBcheere  IX  468. 

Rziha’a  Tunnel  - EisenbanRy- 
stera  IX  738. 


s. 

Sabadilliu  VII  451- 
Sabine’«  Apparat  VIII  666. 
Saccharatverfabren  XI  441. 
Saccbaro-Colloide  XI  370. 
Saccharo-Lactonsäure  XI  454. 
Saccharometer  1 512,  784,  VI 
784. 

Saccharosen  XI  365. 
Sackbaud  VIII  122. 
Sackbohrer  IX  403. 
Sackleinwand  X 492. 
Sackpumpen  VII  136. 
Sackschaufeln  X 358. 

Sadeöl  VII  454. 

Sadowa  IX  712. 

Sächsisch  blau  IV  496,  V 23. 
Sächsischer  Topas  I.\  611. 
Sächsisches  Mahlverfahren  VI 
2L 

Säemaschinen  V 299. 
Säeräder  V 300. 
S&evorrichtung  V 300. 
Säewelle  V 3<XJ. 

Sägeblock,  s.  Bloch  I 662. 
Sägefeilen  III  393. 
Sagemaschinen  VII  470. 
Sägendurchschnitte  VII  497. 
Sagendurchstosse  VII  497. 
Sägenfabricatiou  VII  497. 


Sägcnspannung  VII  485. 
Sägenstanzen  VII  497. 
Sägeschärfmaschinen  VII  685. 
Sägespitzenabrichter  VII  499. 
Sämischgerberei  V 327,  348. 
Säuberrolle  1 393. 

Säuerlinge  X 410,  411. 
Säuerlinge  künstliche  X 413. 
Säuern  ( Bleichen)  1 624,  (Zeug- 
druck f XI  173. 

Säule  trockene,  s.  Zamboui’s 
Säule  XI  161. 
Säulenbohrmaschine  I 713. 
Säulenhängelager  V 234. 
Säulcnpfeiler  II  79. 
Säulenspectrum  VIII  343. 
Säure  acetylige,  s.  Lampen- 
säure V 280. 

Säure  harnige,  s.  Xanthin  XI 8. 
Säureanhydrid  VII  504,  550. 
Säurebad  1 623. 

Säurefuchsin  IX  141,  206. 
Säuregelb  IX  1881 
Säure  grün  IX  155,  21Q. 
Säuremessung,  s.  Acidimetrie 

I 4L 

Säuren  II  604. 

Säuretische  VIII  80. 
Säureviolett  IX  1 15,  212. 
SafFer  V 1L 
Saffianleder  V 339. 

Safflor  V 1L 

Safflorroth,  s.  Cartbainin  II 

261. 

Safran  falscher,  s.  Saflor  VII 

505. 

Safran  indischer,  s.  Curcuma 

II  422. 

Safrangelb  IX  122, 

Safranine  IX  160. 
SafranBurrogat  IX  116,  171. 
Safranzucker  XI  365. 

Safren  VII  538. 

Safrol  VII  638. 

Safrosine  IX  182,  206. 
Saftentfarbungsmittel  XI  405. 
Saftentfa8eruDg  XI  385. 
Saftextractc  III  341. 
Saftfanger  XI  416. 

Saftfärben  II  165,  III  365. 
Saftgewinuung  (Zuckerfabri- 
cation)  XI  381. 

Saft-Grün  V 130. 

Saftheber  XI  397,  418. 
Saftmelis  XI  430,  432. 
Sagarau,  s.  Glumaras  IV  101. 
Sagebien’s  Wasserrad  X 341. 
Sageuit  VII  149. 

Sago  II  206. 

Sago- Stärke  VIII  397. 
Sahlhand  X 454. 

Sahlleiste  VII  450,  X 451. 
Saidschützer  Salz  V 699. 
Saigergasse  VIII  241. 
Saigerherd  VIII  241. 

Saigern  (Blei)  I 593. 
Saigerofeu  I 161,  165. 
Saigerschwarten  VIII  241. 
Saigerung  (Silber)  VII T 241. 
Salamander  III  168. 


Salamstem,  s.  Saphir  VII  533. 
Salicylchlorid  VII  519. 
Salicylmcthyläthers&ure  VH 
610. 

Salicylsäureamid  VII  319. 
Salicylsäurenitril  VII  519. 
SalicylwasaeratofT  VII  517. 
Saligenin  VII  516. 
Salinenwesen  VI  293. 
Salinische  Wässer  X 409,  411. 
Salinometer  VII  648. 

Saliretin  VH  516. 

Salit  I 240,  VII  612. 

Saliter,  8.  Salpeter  VII  521. 
Salmiak  I 135. 

Salmiakgeist  I ISO. 

Salrapter,  8 Salpeter  VII  521. 
Salniter,  s.  Salpeter  VII  521. 
Salpeter  IV  589. 

Salpeter  kubischer  VI  269. 
Salpeter-Dynamite  III  336. 
Salpctergas,  a.  Stickstoff  VIII 
506,  518. 

Salpeter  plan  tagen  IV  590. 
Saipeterpulver  III  336. 
Salpetersäure  VIII  525. 
Salpetersäure  rauchende  VIII 

622. 

Salpetersäure  - Anthracen  IX 

22* 

Salpetersäure  - Bildung  VIII 

626. 

Salpetersäure  - Darstellung 
VIII  52L 

SalpetersäurehydrateVIII  525. 
Salpetersalzsäure,  s.  Königs- 
wasser V 31. 

Salpetersaure  Magnesia  V 701. 
Salpetersaurer  Kalk  II  212. 
Salpetersaurer  Strontian  VIII 
643. 

Salpetersaures  Ammonium- 
oxyd VIII  612. 
Salpetersaures  Anilin  IX  123. 
Salpetersaures  Blei  I 598. 
Salpetersaures  Calcium  II  219. 
Salpetersäure»  Eisen  II  759. 
Sul petersaures  Eisenoxyd  II 
762. 

Salpetersaures  Eisenoxydul  II 

759. 

Salpetcrsaures  Indiumoxyd  IV 

600. 

Salpetcrsaures  Kalium  IV  589. 
Salpetersaures  Kobaltoxydul 

V 20. 

Salpetersaures  Kupferoxyd  V 

198. 

Salpetersaures  Lithion  V 602. 
Salpetersaures  Maugauoxydul 

V 729. 

Salpetersaures  Natrium  VI 269 
Salpetersaures  Nickeloxydul 

VI  m 

Salpetersaures  Platinoxyd  VI 

760. 

Salpetersaures  Quecksilber- 
oxyd VII  240. 

Salpetersaures  Quecksilber- 
oxydul VII  239. 
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Salpetersäure«  Quecksilberoxyduloxyd.  — Sanerwasser. 


Salpetersäure«  Qtiecksilber- 
oxyduloxyd  VII  210. 
Salpetersaures  Kosanilin  IX 
131* 

Salpetersaures  Kubidiumoxyd 

vii  m 

.Salpetersaures Silber  VIII  20-1. 
Salpetersaures  Stryehniu  VIII 
GIß. 

Salpetersäuren  Thalli umoxyd 
IX  3ß* 

Salpetersaures  Thalliurnoxv- 
dul  IX  32* 

Salpetersaures  Yttriumoxyd 
XI  2Ü. 

Salpetersaures  Zinkoxyd  XI 
327. 

Salpeters« nres  Zinn  XI  85 1 . 
Salpetersaures  Zinnoxydul  XI 
347. 

Salpeterturpeth  VII  239. 
Salpeterzeltchen,  s.  Prunellen- 
salz  VII  76. 

Salpetrige  Säure  II  603,  VIII 

521* 

Salpetrigsäureanhydrid  VIII 

52Ü* 

Salpetrigsäurehydrat  VIII 521. 
Salpetrigaaurer  Strontian  VIII 

643. 

Salpetrigsaures  Ammonium 

VIII  518. 

Salpetrigsaures  Kalium  IV  593. 
Salpetrigsaures  Kobaltoxyd- 
Kali  Y 21* 

Salpetrigsaures  Natrium  VI 
221* 

Salpetrigsaures  Silber  VIII 

264. 

Salsej)arin  VII  537. 

Salviol  VII  513. 

Salz  VI  292. 

Salz  der  Weisheit,  s.  Alemb- 
rothsalz  I ßfi. 

Salz  englisches,  s.  Bittersalz 
L 522. 

Salz  neutrales  VI  265. 
Salzbaseu  vegetabilische , s. 
Alkaloide  1 88 

Sfllzbilduer,  s.  Halogene  IV 

237. 

Salzburger  Stossherd  VIII 312. 
Salzburger  Vitriol  X 132. 
Salze  arsensaure  I 199. 

Salze  Salpetersäure  VIII  532. 
Salzgärten  VI  294. 

Salzgeist  versüßter,  s.  Salz- 
äther schwerer  VII  524. 
Salzglasur  IX  416. 

Salzkörner  II  6 IS. 

Salzkoten,  s.  Soden  VIII  298. 
Salzkupfererz,  b.  \tnkmnit  1 
221,  V 2ÜL 
Salzsäure  II  317,  318. 
Salzsaure  Magnesia  V 702. 
Salzsaures  Auiliu  IX  122. 
Salzsaures  Eisenoxydul  II  765. 
Salzsaures  Morphin  VI  431. 
Salzsäure«  Kosanaphtylamin 

IX  159. 


Sulzschlamm,  s.  Kratzerde  V 
124,  VI  3i_L 
Salzsiedeu  VI  301. 

Salzsoolen  VI  297. 

Salzsorten  VI  310. 

Salzstein  VI  305,  311. 
Salzthou  IX  230- 
Samarang  IV  574. 

Samarskit,  8.  Uranotantal  X 

3L 

Samenhaar  I 308. 
Sammelbruuuen  X 249. 
Sainmelcanäle  X 248. 
Sammellinsen  V 590. 
Sammelröhren  X 249. 
Sammelteich  X 250. 

Saiumt  X 484. 

Sainmt  gezogener,  s.  Ritzer 
VII  ÜÜL 

Sammtblendc,8.  GöthitiV  119. 

b.  Nadeleiseuerz  VI  219. 
Saromtnadeldraht  II  643. 
Samrutpapier  II  172. 
Suiumttapeten  VIII  767. 
Sammtteppiche  IX  lfL 
Sammtüberzüge  II  121. 
Sandarach  1 199,  s.  Realger 
VII  2*lfL 
Sandbad  I 272. 

Sandbadofen,  b.  Digestorium 
II  Ü2ß* 

Sandblätter  VIII  702. 
Sandblasapparat  VII  694. 
Saudcapellen,  b.  Capellen  II 
246. 

Sandelholz  VII  429. 

Sandelöl  Vll  528. 

Sanderze  V 178. 

Sandfilter  X 249. 

Sandformen  III  123. 

SandguBs  III  792. 

Sand  kalk  IV  612. 
Sandkalkstein  IV  610. 
Sandkoks  V 7Q. 

Sandpapier  II  171.  VI  534. 
Sandpapier  - Maschinen  VII 
692. 

Saudpumpe  I 420. 
Sandschüttung  X 281. 
Sandstein  künstlicher,  s.  Kau- 
bouq’b  Stein  VII  268. 
Sandsteine  I 432,  VIII  276. 
Sandsteiukalk,  s Gi  obkalk  IV 
164. 

Sandstrahlgebläse  VII  694. 
Sandstreuapparat  III  101. 
Sandzucker  XI  430. 
Sanguinurin,  *.  Chelerythrin 
II  Süß. 

Sangyen  VIII  696. 
Sauitätsgescbirr,  s Gesund- 
heitsgeschirr  III  775,  IX 
420. 

Sanseviera-Faser  III  771. 
Santal  VII  527. 

Santalin  VII  527. 

Santalol  VII  52>. 

Sautel.  8.  Sandelholz  VII  526. 
Santelöl  VII  528. 

Santonid  VII  532. 


Santoninsiure  VII  532. 
Santoninsaurcs  Quecksilbcr- 
oxydul  VII  240. 
Santoniretin  VII  532. 
Santonol  VII  532. 
Sautonsäure  VII  532. 
Santoriuerde  II  274. 
Sapauholz  VII  429. 

S&pogenin  VIII  192. 

Sappnir  V 1 05. 
Sar&zeuenkoru,  b.  Haidekorn 
IV  233 

Sanier  II  SOS. 

Sardonyx  II  303,  VII  215. 
Sareptusenf  VIII  219. 

Sarkin  III  592. 

Sarkosin  IV  107. 
Sassaparillawurzel  VII  536. 
Sassolin  L 726. 

Saasolit  VII  638. 

SataueHa  XI  267. 

Satin  IX  711,  713,  X 4Ü2* 
Satine-Papiere  II  171. 

Satiuet  X 492. 

Satinetholz,  a.  Satiuholz  VII 

RQQ 

Satiniren  II  170,  VI  520. 
Satinirma8chinen  II  170. 
Satinirwerk  VI  516. 

Satinober  VI  381. 

Satteldach  ebenes  II  463. 
Satteldach  gekrümmtes  II  464. 
Satteldächer  II  471. 
Sattelhölzer  II  102. 
Sattelschienen  III  fiS. 
Saturateure  XI  399. 
Saturation  VII  501,  XI  397, 
405. 

Saturationskalk  XI  400* 
Satureiöl,  s.  Pfeffer  krau  töl  VI 
634. 

Satz  1 462. 

Satz  compresscr  II  129. 
Satzmehl,  s.  Stärke  VIII  393. 
Satzräder  IX  612,  XI  15* 
Satzräderverzahnung  XI  IfL 
Satzverfahren  I 483. 

Saualpit,  s.  Zoisit  XI  359. 
Sauberer  VI  211  VIII  306. 
Sauberschlagen  IV  438. 
Saucirung  des  Tabaks  VIII 
727. 

Sauer  X 529* 

Sauerdoruholz,  8.  Berberisholz 

I 38L 

Sauerkleesäure,  s.  Oxalsäure 
VI  45 3* 

Sauerklee  salz  VI  456. 
Sauermilchkäse  VI  144. 
Sauerstoff  activer  VII  55 1 , 557. 
Sauerstoffgewi  nnung  VII  542. 
Sauerstofisalze  VI  760,  (Queck- 
silber) VII  239. 
Sauerstoffträger,  s.  Sauerstoff- 
sauger  VII  557. 
Sauerstoffverbindungcu  VII 
550. 

Sauerteig  II  43* 
Sauerverfahren  VIII  415. 
8uerwinor  VI n 416,  419. 
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Sauerwurm  X 573. 
Saugapparat  VI  518. 

Saugeu  III  795. 

Sauger  X 255. 

Saugkiesel  VII  2* 

Saugkorb  V 636. 

Saugleitung  VII  103,  181.  X 
24iL 

Säugpumpe  I 422. 

Saugraum  IV  506. 

Saugrohr  I 122. 

Säugventile  VII  IQ8. 

Saug  Windkessel  V 637.  VII 
113. 

Saunder’s  Apparat  X 654. 
Saurer  Weinsäure-Aothylester 

X 646. 

Saures  Kaliumtartrat  X 613. 
Saures  Knliumtellurit  IX  12> 
Saures  kohlensaurcs  Rubidi- 
uraoxyd  VII  43Z* 

Saures  Natriumstearat  VIII 
449. 

Saures  oxalsaures  Kali  VI  4M. 
Saures  sch  wefelsauresNatriura 
VI  264. 

Saures  schwefelsaures  Thal- 
liumoxydul IX  32- 
Saures  schwefligsaurcs  Platin- 
oxydul-Natron VI  76U. 
Saures  Thallorthophosphat  IX 
32. 

Saures  Thallosulfat  IX  32. 
Saures  weinsaures  Calcium  X 
645. 

Saures  weinsaures  Kalium  X 

643. 

Saures  weinsaures  Natrium  X 

643. 

Saures  zuckersaures  Kalium 

XI  4M 

Saurier-Breccie  V 9fL 
Saussurit  III  664. 

Saustein  IV  612. 
Savanilla-Ratanhia  VII  271. 
Savery's  Maschine  II  553. 
Savoyer  Diamanten  II  616. 
Savnit,  s.  Wismuthnickelkies 
X 786. 

Saxifragine  III  333. 

S-Bohrer  IX  466. 
Scalenphotometer  V 490. 
Scammonin  IV  541. 
Seammoniumbarz  VII  559. 
Scaphandre  VIII  772. 
Scarpirhacke  III  281« 

Scek,  s.  Kehrsoda  IV  711. 
Schaarmesser  V 330. 

Schaber  I 688,  IV  159,  X 673. 
Schabestärke  VIII  412,  417. 
Schabhobel  I 681,  IV  346. 
Schabiu,  s.  Schau  me  VTI  578. 
Schabkunst  V 212. 
Schablonen  VI  101. 
Schablonenforinerei  III  128. 
Schabmaschine  VI  187. 
Schacht  III  I* 

Schachtelfüllmaschine  XI 509. 
Schachtförderung  I 406. 
Schachtgestänge  I 425. 


Schachtmauerung  I 4MP. 
Schachtöfen  II  215.  281.  VI 

385. 

Schachtpumneu  VII  125,  142. 
Schachtscheider  I 399. 
Schachttelegraphen  VIII  797. 
Schachtzimmerung  L 399. 
Schaben  III  516. 

Schächte  1 387. 

Schaeffer  & Budenberg’s  Zähl- 
apparat XI  23. 

Schäffer’s  Injector  IV  509. 
Schälmaschinen  VI  5, 
Schälpflüge  V 290. 

Schälung,  s.  Bohlwerk  I 695. 
Schärfen  (Sägen)  VII  499. 
Schärfenhammer  I 556. 
Schatzung,  8.  Taxation  VIII 
778. 

Schaffelle  V 329* 

Schaffein  X 589. 

Schaffner’»  Schwefelschmelz- 
kessel VIII  QiL 
Schafrippe,  il.  Schafgarben- 
kraut VII  564. 

Schafschere  VII  586. 

Schaft  (Federn)  III  368. 
Schaft  (Weberei)  X 455. 
Schaftalg  III  423. 
Schaftbaim,  s.  Schachtelhalm 
VII  ML 

Schaftheu,  8.  Schachtelhalm 
VII  5M 

Schaftmaschinen  X 542. 
Schaftmaschincnstühle  X 518. 
Schafwolle  IV  436. 
Schalbretter  VII  777. 
Schalenfonueu  III  799. 
Schalenguss  III  124,  133,  792. 
Schalengussräder  III  HÜ. 
.Schalenkalk  IV  610. 
Schalenkupplung  V 22L 
Schalenlack,  s.  Schellack  VII 
580. 

Sehalleisen  I 545 
Schall-Reflexion  VII  574. 
Schalotte  XI  526. 
Schaltuugfsy&tem  III  197. 
Schandcck  VII  603. 
Schankweine  X 561. 
Schanzdeckel  VII  603. 
Schappe  IX  465. 

Schar  V 288. 

Scharfatzung  XI  337. 
Scharfeggen  V 293. 
Scharffeuerblau  IX  438. 
Scharffeuer  - Grundfarben  IX 
440. 

Scharffeuerporzellau  IX  420. 
Schoriereiseu  VIII  457,  469. 
Scharlach  IX  92,  196. 
Scharlach  wilder  Vll  513. 
Scharlachbeeren , s.  Kermes 
IV  712. 

Scharlachcomposition,  s.  Phy- 
sik VI  720. 

Scharuierkluppe  VIII  15, 
Scharnierzirkel  VI  92. 
Scharsachstahl  VIII  435. 
Schattenphotometer  VI  714. 


Schauhcndach  II  497. 
Schaufel  II  49. 

Schaufelarheit  III  281. 
Schaufelbagger  I 278. 
Schaufelräder  VII  653,  X 343. 
Schaufelwein  X 587. 
Schaufenster  III  406. 
Schaukelwerke  IX  272. 
Schaum  (des  Bieres)  1 510. 
Schaumhurger  Koksofen  V 15* 
Schaumgyps  IV  205. 
Schaumkalk,  s.  Aragonit  1 
179. 

Schaummesser,  s.  Aphromcter 

I 168. 

Schaumseifeu  VIII  186. 
Schaumweine  X 606. 

Schau’s  Injector  IV  512. 
Schawatte,  s.  Chahotte  II  303. 
Schawina,  s.  Krätze  V 107. 
Scheel,  s.  Wolfram  X 792. 
Scheelbleierz,  a.  Stolzit  VIII 
561. 

Scheelhleispath  X 788. 
Scheelisiren  X 595. 
Scheelium,  s.  Wolfram  X 788. 
Scheelmetall,  s.  Wolfram  X 
788 

Scheel’sches  Grün  L 199,  V 
199. 

Scheibcheneisen  VII  409 
Scheibendrehbänke  II  692. 
Scheibenglas  IV  fL 
Scheibeuhobclmaschine  IV  356 
Scheibenkolben  1 424,  V 91, 92« 
Scheibenkupplung  V 220. 
Scheibeomauer  I 399. 
Scheibenmühlen  VII  94* 
Scheibenregulatoren  V 473. 
Scheibenreissen,  s.  Blattelhc- 
ben  1 531,  III  LL 
Scheibenstühle  X 518,  533. 
Scheibler’s  Kitt  IV  770. 
Scheidoarbeit  I 234* 

Scheid*  kämm  X 460. 
Scheidemüuzesilbcr,  s.  Billon 
I 522, 

Scheidepressen  VII  22,  38« 
Scheidesaft  XI  392. 
Scheidesaturation  XI  397. 
Scheidewasser,  s.  Salpeter- 
säure VII  522. 

Scheidung,  s.  Analyse  I 112. 
Scheinhaken  III  406. 
Scheitellinie  III  783. 
Scheitelpunkt  III  783. 
Scheitelspielraum  XI  -11* 
Scheitern  X 577. 

Schellakkitte  IV  767. 
Schelleisen,  s.  Rohrschelle  VII 
114* 

SchellhammerVI  359.  VII  738. 
Schenkelerziehung  X 570. 
Schenkelmanometer  V 746. 
Scherben  VII  63* 
Scherbenkobalt,  s.  Arsen  1 193. 
Schereisen  1 252« 

Scheren  (Glas)  IV  23* 
Scheren  (Fabrication)  VI  25* 
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Scheren  (Appretur)  I 171.  172. 
(Tuchfabncation)  IX  602, 
(Weberei)  X 458 , (Werk- 
zeuge) X 677, -(Zeugdruck ' 
XI  I21L 

Scherenkrahne  IY  200. 
Scherflocken , b.  Scherwolle 
VII  591. 

Scherkluppc  VIII  UL 
Schermaschinen  IX  693,  X 497, 
XI  m 

Scherrabmen  X -158. 
Scherreck  X 459. 

Scherstöcke  VII  608,  612. 
Scheunenthor  IX  4 60. 
Scheutx’s  Rechenmaschine  VI I 
31 1. 

Scheweo  III  516. 
Schichtenaattel  VII  539. 
Schiebebühnen  III  üL 
Schiebelade  X 549. 

Schieber  II  49*  IV  138. 
Schiebergeblöee  III  719. 
Schiebergesicht  III  1Q8. 
Schieberßteuerung  X 382.  385. 
Schieferdach  II  494. 
Schieferhammer  VII  596. 
Schieferkohle  VIII  466. 
Schielerletten,  s.  Letten  V 383. 
Schieferachwarz,  8.  Mineral- 
schwarz VI  153. 
Schieferspath  IV  610. 
Schiefertafeln  künstliche  VI 
533 

Schiefertalk  VIII  753. 
Schiefertheer  IX  54. 
Schieferthon,  a.Kohlenschicfer 
V AG* 

Schieferweiaa  I 606. 

Schieler  X 556. 

Schiele’*  Turbine  X 379. 
Schienen  III  62. 

Schie8sbuum wolle  II  271. 
SchieaBpapier  III  333. 
Schieaspulver  III  318. 
Schiea8pulver- Surrogate  III 
332. 

Schie8spulverthee  IX  13* 
Schieaswolle  III  337. 

Schiff  II  130. 

Schiffbauholz  VII  604. 
Schiffchen  IVT  10j  VI  237. 
Schifffahrtaeanäle  X 267. 
Schiffhobel  IV  343,  316. 
Schiffmühleuräder  X 338. 
Schiffaboden  III  662,  VII  599. 
Sebiffscompasw  II  392. 
Schiffsdampfkeaael  VII  641. 
Schiffadampfmaschineu  VII 
661. 

Schiffaform  VII  623. 
Schiffaleckpurape  IV  516. 
Schiffapech  VI  579. 
Schiffspurapen  VII  143. 
Schiffsschrauben  VII  666. 
SehilFstaue  VIII  181. 
Schiftnigel  VII  671. 

Schilcher  X 536. 

Schilderblau,  a.  Kasteublau  IV 
685,  s.  IMnaelblau  VI  788. 


Schilderfarbcu  VIII  750. 
Schildkröteuachale  II  173. 
Schildpatt  IV  42C,  s.  Scbild- 
krot  VII  671. 

Schildrad  XI  TL 
Schilf  gemeines  VII  411. 
Scliill'glaserz,  a.  Freieslebenit 
III  626*  VIII  241L 
Schilfroggen  V 101. 
Schilfsstorax  VIII  673. 
Schilftorf  IX  513. 

Schiller  X 656,  580. 
Schillerfels,  s.  Gabbro  III  664. 
Schiller papier  II  174. 
Sehillerschnitte  II  1 18. 
Schimmers  Waschmaschine  X 
240 

Schindeldach  II  497. 
Schindelerde  IX  297. 
Schinz’scher  Ofen  IV  12* 
Scbirbel  II  773,  III  21L 
Schirting  X 492. 
Sehlabberraum  IV  507. 
Schlachtfedern  III  369. 
Schlachtposen  III  369. 
Schlacke  (Eisenerzeugung)  III 
L 

Schlacken  (Silicium'  VIII  283. 
Schlackenbildung  III  35* 
Schlackenlack,  s.  Ofenwolle 
VI  119. 

Schlackenofen  (englischer)  I 

574,  575. 

Sclilackenpuddeln  III  21* 
Schlackenziegel  VII  673,  675 
Schläge  III  472. 

Schlägel  I 384,  VIII  455,  AGIL 
Schlägel,  a.  Besetzschlägel  I 

m 

Schlägelarbcit  I 381. 
Schläger  I 328. 

Schlämmen  I 34.- 
Schlämmprocess  (Thonwaa- 
reufabrication)  IX  269. 
Schlämraquirl  IX  2 12 
Schlämmtorf  IX  516 
Schläuche  VII  383. 
Schläucher  I 427. 
Schlaffscherer  IX  696. 
Schlage  VIII  453. 

Schlagen  II  109. 

Schlageisen  VIII  457, 469,479. 
Schlagholz  IV  437,  438. 
Sehlaglothe  V 654. 
Schlagmaschine  I 326,  329, 
VIII  L31L 

Schlagpatrone  I 385. 
Schlagprobe  II  775. 
Schlagrädchen  VI  161. 
Schlagrohre  XI  455. 
Schlagsaat  IV  242,  V 379. 
Schlagschloss  III  450. 
Schlagwerke  IX  271,  782. 
Schlagwolf  VILI  600. 
Schlaramlöffel  IX  466. 
Schlammpressen  VI  49. 
Schlammröste  III  512,  513. 
Schlammsaftsaturation  XT  413 
Schlammstärke  VIII  412. 
Schlammtorf  IX  514. 


Schlange  III  468. 
Schlaugeubohrer  IX  466. 
Schlangenkühler  IX  GL 
Schlauchen  I 504. 
Schlauchbrücke  V 639. 
Schlauchmundstück  V 639, 
Schlauchsattel  V 639. 
Schlauchschlösser  VII  407. 
Schlaueliapule  X 551. 
Schlauchstöhle  X 758. 
Schleier,  a.  Linon  V 589. 
Scbleifapparate  IV  79,  677. 
Schleifbänke  IV  61*  64*  VII 
689. 

Schleifbürsten  VII  693. 
Schleifen  (Weberei)  X 455. 
Schleifen  (des  Aluminiums)  I 
118,  (Glas  - Spiegel)  IV  79, 
(Glasraffincrie)  lY  59,  (Kar- 
den) IV  676,  (Seife)  VIII 
1 68. 

Schleifenlinie  II  410. 
Schleifmaschinen  VI  214»  VII 
683. 

Schleifachaleu  VII  692. 
Schleifscheiben  VII  688* 
Schleifachützen  X 551. 
Schleifspule  X 458,  551. 
Schleifsteine  rotireude  VII G79 
Schleimharze,  s.  Gummiharze 
IV  IBS* 

Schleimsäure  II  34* 
Schleimsäureamid  VII  698. 
Schleimzucker  XI  361. 
Schleusen  III  369. 
Sehleisshanf  IV  242,  s.  Pell- 
hanf VI  584. 
Scblemmanalyse  1 142. 
Schlemmen  I 499. 

Schlempe  I 757. 
Schleppdampfer  VII  035. 
Schlepper  I 402,  IX  719. 
Schleppbund  L 403. 
Schleppkurbel  V 224. 
Schleppschiffe  VII  634. 
Schlepptorpedo  IX  530. 
Schlepptrog  I 402. 
Schleppzangenziehbunk  II 647 
Schleudermühlen  VI  liL 
Schlenaenform  X 271. 
Schleusenwehre  X 259. 
Schlcusenwasaerguano  IV  171. 
Scblichtbohrer  IV  655. 
Schlichten  (Feilen)  III  390. 

(Hobeln)  IV  342. 

Schlichten  (Weberei)  X 461, 
502. 

Schlichten,  a,  Planiren  VI  717. 
Schlicbteisen  IV  342. 
Schlichthammer  I 535,  siche 
Schierhammer  VII  597. 
Schlichthobel  IV  342,  344. 
Schlichtmaschinen  X 503. 
Schlichtmond  V 334. 
Schlichtstahl  II  684. 

Schlick  1 433.  IX  297. 
SchlickeysenV  Presse  IX  370. 
Schlickeysen’s  Torfxubringer 
IX  51K 

Schlick  fange  X 264. 
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Schlickzäuue  X 264. 
Schlicgkiesöfen  VIII  BL 
Schließen  II  131. 

Scldiesslein  UI  507. 
Schliesssäge  VII  468. 
Sehlies8urjg8draht  III  177. 
Schlieasungufunken  V 558. 
Schliessungskreis  III  178. 
Schliesszeug  französisches  II 
1 Hl . 

Schliff  IX  29L 

Schlig,  s.  Schlieck  VII  690. 

Schlingern  VII  619. 

Schlitten  I 40^  IV  1AL 
Schlittenapparate  III  185. 
Schlittenbrera8en  II  11. 
Schlittenlager  V 235. 

Schlitz  I 384. 
Schlitzmaschiuen  1 386. 
Schloss  1 680. 
Schloeserarbeiten  VII  716. 
Schlot,  s.  Schornstein  VII  770. 
Schluck  I 433. 

Schlucklöcher  III  728. 
Schlüssel  III  2UL 
Schluß  IX  207. 

Schlupf  IX  607. 

Schluss-Stein  III  783. 
Schlussziegel  IX  358. 
Schmack,  8.  Sumach  VIII  689. 
Schmackholz , s.  Fustikholz 
III  663. 

Schmalleder  V 337. 

Schmalz  III  43Q. 

Schmalzöl  III  433.  VI  404. 
Schmauchen  IX  324. 
Schmelkmalz  I 475. 

Schmelz  II  199,  s.  Kmail  HI 
263. 

Schmelze  (Glas)  IV  L 
Schmelzen  (Spiegelglas)  IV  HL 
Schmelzen  (Streichgarnspin- 
nerei) VIII  6<>0,  602. 
Schmclzfarben  IX  435,  441. 
Schmelzgläser  IV  38. 
Schmelzglas,  s.  Kmail  III  263. 
Schmelzöfen  1 664,  IV  76 — 78, 
V UL 

Schmelzprobe,  ».  Schöpfprobe 
VII  778. 

Schmelzpunkt  VII  720,  X 162. 
Schmelzpunkt  der  Metalle  VI 

100. 

Schmelztiegelfabrication  IX 

379. 

Schmelzung  (Stahl)  III  16. 
Schmelzwärme  X 164. 
Schmclzzonc  III  L 
Schmid’s  Regulator  VII  343. 
Schinid’s  Wnsscrdruckmaschi- 
ue  X 394. 

Schmid’s  Wasscrmesser  X 306 
Schmiedeeisen  II  770,  773, 
III  L 

Schmiedeeiscuröhren  VII  381, 
388. 

Schmiedefeuer  VII  726. 
Schmiedehämmer  VII  732. 
Schmiedemaschine  VIII  L 
Schmiedepech  IV  106. 


Schmiedepresse  VII 756,  Vül  3 
Schmiedesintor  IV  101. 
Schmiedewerkzeuge  VII  730. 
Schmiege  (Messwerkzeug)  VI 

102. 

Schmiege,  s.  Böschung  1 735. 
Schmierapparate  V 236  — 238. 
Scliraierdose  V 237. 
Schraierbuhne  V 237. 
Schmieröle  mineralische  VII 
768. 

Schmiersalz  1 665. 
Schmierseifen  VIII  157,  159, 
17R- 

Schmink-Läppchen  s.Bezetten 
1 4?5 

Schminkweiss,  s.  Blank  d’es- 
pagne  I 530. 

Scuminkwurzel,  s.  Alkanna  L 
9L 

Schmirgel,  s.  Smirgel  VIII 297. 
Schmirgelcompositioncn  IV 
706. 

Schmirgelfcilen , s.  Miueral- 
feilen  VI  152. 

Schmirgel  lein  wand  VII  693. 
Schmirgelpapier  VI  534,  VII 
693. 

Schmirgelscheiben  VII  682, 
697. 

Schmittdruck  VII  4L 
Schmuckfedern  III  371. 
Schmucktomback  I 540. 
Schnabel  III  45L,  X 729. 
SchnallenRteine  IX  511. 
Schnapphahnschlo88  III  441, 
Schnecke  II  689,  IX  753. 
Schneckenbohrerl  722, 1X465. 
Schneckengeblä8e  III  727. 
Sehueckengewölbe  III  784. 
Schneckenräder  XI  108. 
Schneckentopas  IX  511. 
Schneepflüge  III  119. 
Schueidbank  I 679. 
Srhneidblech  IV  436. 
Schneideisen  VIII  12. 
Schneidemaschine(KauUchuk) 
IV  693. 

Scimeideu  (Hutfabricationj  IV 

Schneiderkreide  VIII  752. 
Schneidestuhl  XI  476. 
Schneidhamrner  I 383. 
Schneidkamm  II  693. 
Schueidkluppe,  s.  Kluppe  IV 
788. 

Sehneidräder  III  620. 
Schneidscheiben  III  620,  VII 
687. 

Schneidsteine  IX  350. 
Scbueidwerk  VI  516. 
Schneidzeug  IX  693 — 695. 
Schneidzirkel  I 543. 
Schnellbleiche  I 623. 
Schnellbremsen  III  91L 
Schneller  I 361,  362,  IV  257. 
Schncllerofen  II  202. 
Schnellessigfabricution  III  204 
208. 

Schnellfluss  III  607. 


Schnellhäimner  II  524. 
Schnell-Lade  X 465. 
Schnell-Loth  II  190,  V 651. 
Schnellpressen  (Buchdruck)  il 
143 — 152. 

Schnellpressen  lithografische 
V 613_ 

Schnellachütze  X 465. 
SehnellverseifungsverfahreuV 

404. 

Sclmellwagedvnamometrischc 
II  717. 

Schnellwalzwerk  II  649. 
Schnellzugsmaschine  III  9L 
Schnepper  VI  235. 
Schneppern  I 584. 
SchnippmaBrhine  IV  561. 
Schnippproces8  IV  560. 
Schnitt  spanischer  II  1 18. 
Schnitt algen  IV  547. 
Schnittbank  I 681. 
Schnittbrenner  V 474. 
Schuittglas  IV  L. 
Schuittspalter  VII  494. 
Schnitzel preBsen  VII  M,  XI 
39(i. 

Schnitzer  II  119. 
Schnitzmaschine  VI II  292. 
Schnouda  VII  773. 

Schnüre  VIII  193,  194. 
Schnüren  VIII  1Ü1L 
Schnürnadel  VI  219. 
Sclmürung  X 476. 
Schnupftabakfabrication  VIII 
735. 

Sclinupftabaksorton  VIII  739. 
Schnurklemme  VII  433. 
Srhuurmascbine  VIII  198. 
Schnurrouleau  VII  432. 
Schnurscheibcu  VII  375. 
Schnurtransmi88ionen  IX  581. 
Schöndruck  II  130,  136. 
Schöueu  X 589. 
Schönheitsmilch  VI  562* 
Schönheitspflaster  s.  Knglisch- 
pflaster  III  272. 
Scnönherr’s  Schaftmaschine  X 
541. 

Sehönherr’s  Webstuhi  X 531. 
Sehdnit  V 701. 

Schönung,  s.  Avivage  1 265, 
Schöpf bütte  VI  507. 

Schöpfen  VI  507. 

Schöpfprobe  VII  65* 
Schöpfradgebläse  III  727. 
Schöpfräder  1 420. 
Schöpsentalg  III  428, 

Schörl,  s.  Turmalin  IX  710. 
Sehörl  kreuzförmiger,  s.  Stau- 
rolith  VIII  4LL 
Schörlschiefer,  s.  Turmaliufels 
IX  741. 

Scbollcnbrecher  V 295. 
Schooncr  VH  629. 
Sehoonerbarke  VIIJ629. 
Schopfdach  II  163. 
Schornstein  II  549,  IV  318. 
Schorusteinaufsatze  IV  319. 
Schomstcinverband  VIII  475. 
Schotten  wasserdichte  VII 610 
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Schottensiek  VI  144. 
Schottische  Schlichtmaschine 

X 503.  504. 

Schottische  Teppiche  IX  18, 
Schottische  Turbine  X 380. 
Schrägfachmaschine  X 549 
Schrägraodel  VI  102. 
Schrägwinkel  VI  102. 
Schrämhammer  I 381. 
Schrämmaschinen  I 386. 
Schrammen  VIII  452. 
Schrämspiess  I 381. 

Schränke  I 397. 

Schränken  VII  456,  500. 
Schränk  ei  8en  VII  500. 
Schränkzangen  VII  500. 
SchrstTirapparate  XI  155. 
Sehraffirmaschine  IVT  176,  s. 

Liniirmaschine  V 588. 
Schrägen  I 397. 
SchragengcrÜ8t  III  756. 
Schram  I 384. 

Schrank,  s.  Rispe  VII  379 
Schraube  ohne  Ende  I 190, 

XI  108. 

Schraube-Maschine  VIII  51 
Schraubenbohrer  1 723,  VIII 5. 
Schraubenbolzen  L725,  VIII 2« 
Schraubenbremse  II  9. 
Schraubendampfboot  VII  633. 
Schraubenfutter  II  682. 
Schraubenkluppen  VIII  12 
Schraubenlehren  VI  100. 
Schraubenlinie  II  454,  455. 
Schraubenmuttern  VIII  L 
Schraubenpfahle  II  79,  VII 
264,  X 282. 

Schraubenpresse  I 558.  V 612, 
VII  23*  29,  40. 
Schraubenräder  IX  613.  XI 
IÜL 

Schraubenschiffsmaschincn 

VII  666. 

Schraubenschlepp<lampfcr  VII 

635. 

Schraubenschlüssel  VII  797. 
Schraubenschneideu  II  693, 

VIII  12. 

Schrauhenschneidmaschincn 

vm  vl 

Schraubensichcrungen  VII 795 
Schraubenspindeln  VIII  9* 
Scbraubenstiefel  I 397. 
Sehraubenturbine  X 38< t. 
Schrauben  Ventilatoren  X &L 
Schraubenverbindung  III  137, 
VII  796. 

Schraubenverschluss  IV  646 
Schrauben  V> »rpresse  VII  Ri* 
Schraubenwinde  1 683,  IV  27 1. 
Schraubenzieher  VII  798 
Schraubklohen  1 683. 
Schraubknecht,  s.  Lcimkncdit 

V 376. 

Schraublehre  1 569. 
Schraubrahmcn  II  131. 
Scbraubrollen  II  678. 
Schraubstahl  II  693. 
Schraubzwinge,  s.  Leimzwiuge 

V 377. 


Schrei,  s.  Cotta  II  416, 

Schrei  (Eisenerzeugung)  III 22. 
Schreibapparat  III  213. 
Scbreibfedern  III  369, 
Schreibtelegrafen  III  213. 
Schreibtinten  IX  4SI. 
Schreibtinten  farbige  IX  493. 
Schnftengravirmaschine  VI 
479. 

Schrifterz,  s.  Sylvanit  VIII 692. 
Schriftgiessen  VIII  42 
Schriftgiessermetall  1 634. 
Schriftgranit  IV  153. 
Schriftkegel  VIII  33. 
Schriftachneidekunst  VIII  34. 
Schriftstechen  IV  160. 
Schriftstempelgravirung  IV 
163. 

Schrifttcilur  IX  2. 
Schriftzeug  III  794,  VIII  ÜL 
Schrobhobel  IV  342. 
Schrollensiebe  VI  2. 
Schroppeln,  s.  Pelzen  VI  584, 
Schrupphobel  IV  342. 

Schrot  (Mehlfabrication)  VI  L 
Schrot  (Münze)  VI  180. 
Schrot,  s.  Flintenschrot  11 1596. 
Schroten  (Malz)  I 481. 
Schroten  (Blechfabrication)  L 

fifiL 

Schroten  (Hobeln)  IV  342. 
Schrothobel  IV  342. 
Schrotmeissei  VII  737. 
Schrotmühlen  V 314. 

Schrot puuzc  II  363. 
Schrotputzinaschinen  VI  22. 
SchrotBtahl  II  684. 
Schrotstühle  VI  lü. 
Schrotzimmerung  1 399. 
Schruppen  IV  342 
Schruppein,  s Pelzen  VI  584. 
Schrupphobel  IV  3 12. 
Schubfenster  III  4 <>6. 
Schubfestigkeit  III  1 1?>. 
Schubkurbelkette  IV  743. 
Schublehren  VI  92. 
Schubleitern  V 645. 
Schubriegel  IX  458. 
Schubstange,  s.  Pleuelstange 
VI  769. 

Schubstreben  IX  733. 
Schubthüren  IX  4 58. 
Schürfarbeiten  1 383 
Schürfgräben  1 383. 
Schürfhobel  I 678,  IV  3 12. 
Schürfstoün  1 387. 

Schüssel  II  42. 

S.’hüttel-  und  Auflockerung«  • 
maschiue  III  559. 
Schüttelmaschine  IV  241. 
Schüttolprocess  111  558. 
Schüttoien  VIII  84. 

Schützen  X 55 1 . 
Schützenbahn  1 278. 

Schützen  länger  X 332. 
Schützenkasten  X 465,  526. 
Schützenschlagvorrichtung  X 
527,  537,  539. 
Schützenwächter  52<>.  529 
Schützeuwecbeel  X 549. 


Schuhkord,  s.  Stramin  VIII 

577.  X 422. 

Schuhleder  lackirtes  V 338. 
Schuhmacherahlen  I 60. 
Schuhstrarain  VIII  577. 
Schuhwichse,  s.  Stiefelwichse 

VIII  52L 
Schulen  X 579. 

Schulter  V 246. 

Schultzens  Pulver  III  338. 
Schurfhobel  IV  312, 
Schurfschächte  I 383. 
Schurfstollu  I 383. 
Schurzketten  I 407, 
Schussfaden  X 454. 
Schussgabe)  X 531. 
Schussgarn  I 361. 
Schussgarnkötzer  I 361. 
Schaukelten waaren  X 717. 
Schusskulirwaare  X 743. 
Schuss-Seide  VIII  122. 
Schuss- Spülmaschinen  X 5J_L 
Schuss  Wächter  X 520.  530. 
Schusterpech  IV  406,  VI  579« 
Schütterer  IX  719. 
Schutzhaube  VII  424. 
Schutzpapp  XI  181. 
Schutzvorrichtungen  VII I 23 1 . 
Schwaden  1 411. 
Schwadenfang,  s.  Brodemfang 

11  55. 

Schwadengrütze , s.  Manna- 
grütze  V 744. 

Schwämme  Dalmatiner  1 269 
Schwämme  Istriaucr  l 262. 
Schwärze  1 665. 

Schwahl  III  2fL 
Schwalbenschwänze  IV  400, 

IX  m 

Schwammgold , siehe  Gold- 
schwamm IV  148, 
Schwammkrug’s  Turbine  X 

376. 

Schwammlanipe  V 254. 
Schwammsteine  IX  251* 
Schwanen  X 562,  582. 
Schwanenhals  - Stiegen  VIII 

555. 

Schwanzhammer  1 563- 
Schwanzpfeffer,  s.  Cubebcn  II 
418, 

Scbwanzachrauben  III  _448. 
Schwarteugatter  VII  1ZL 
Schwartzkopffs  Schnellham- 
mer II  530. 

Schwarzbeeren,  s.  Heidelbee- 
ren IV  214. 

Schwarzblech  X 650. 
Schwarzblieksilber  V1LI  244. 
Schwarzbohren  III  446» 
SehwarzbrauuKtein,  s.  IIuus- 
Tnanuit  IV  265. 
Schwarzhrod  II  RL 
Schwarzbrodbercit  uug  II  RL 
Schwarzer/,  s.  Fahlerz  III  25L 
Schwarzes  Uranoxyd  X 34* 
Scliwarzgiltigerz , s.  Spröd- 
glaserz  VTlI  389. 
Schwarzkohle  IV  402,  s.  Stein- 
kohle VIII  465. 
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Srhwarzkupfer  V 168,  175. 
Schwarzkupferschmelzen  Vl(>8 
Schwarzmachen  V 168. 
Schwarzmanganerz,  s.  Haus- 
mannit  IV  265. 
Schwarzpech  VI  570 
Schwarzspicssgl&nzerz,  siehe 
Bouruouit  1 736. 
Schwarzvitriol  II  768. 
Schwarzwälder  Steingut  IX 

a&L 

Schwarz wäldcruhren  IX  701. 
Schwarzzinn  XI  342. 
Schwedische  Zündhölzchen  XI 

502- 

Schwedischer  Kolben  V 86. 
Schwedischer  Ofen  IV  320. 
Schwedisches  Terpentinöl  IX 

oy. 

Sch wedlcr 'sehe  Träger  II  HL 
Schwefel  grauer,  s.  Itoss- 
schwefel  VII  423. 
Schwefelacisuperchlorür  VIII 
12. 

Schwefelalkohol,  s.  Kohlen- 
sultid  V 60. 

Schwefelaluminium  I 125. 
Schwefelammonium  1 130,  VIII 

512* 

Schwefelantimoii  - Schweful- 
quecksilher  VII  243. 
SchwefelbaLam  V 379. 
Schwefelbaryum  I HOI. 
Srhwefelbisacisuperchlorid 

VIII  IZ 

Schwefelblausaurcs  Ammo- 
niak VIII  107. 

Schwefelblausaures  Kali  VIII 

106. 

Srhwefelhlei  I 610 
Schwefel blumeu  VIII  63*  68. 
Schwefelbrenner  VIII  8L 
Schwcfelcalcium  II  210. 
Schwefelchloride  VIII  LL 
Schwefelchlorfir  VIII  7_L 
Schwefelcyanüthyl  VIII  108. 
Schwcfelcyanainmoniurn  VIII 
107.  511. 

Schwefelcyanhutyl,  s.  Butyl- 
»enföl  II  184. 
Schwefelcyanciscn  II  766. 
Schwefelcyankalium  IV  606. 

VIII  106. 

Schwefelcyannatrium  VI  201. 
Schwefclcyanwasserstoflsäure 
II  460. 

Schwefeldicblorid  VIII  22. 
Schwefeldioxyd  VIII  LL 
Schwefeldiphosphid  VI  677. 
Schwefelcinschlag  X 503. 
Schwefeleisen  II  767. 
Schwefelgewiunung  VIII  66. 
Schwefelhaltige  Aniliufarbeu 

IX  166. 

Schw'cfelharnstoff,  s.  Sulfocar- 
bamid  VIII  685. 
Schwcfclhcrd  XI  486. 
Schwefelhexajodid  VIII  TZ 
Schwefelkalium  IV  606. 


Schwefelkobalt,  s.  Kobaltkies 

V 16*  2L 

Schwefelkohlenstoff,  s.Kohleu- 
sulfid  V 60*  65. 
Schwefelkohlenstofllampen  V 

2IL 

SchwefelkohlenBtofT-Sehwefel 
kalium  IV  606. 
Schwefellaterne  X 503. 
Schwefelleber  IV  606. 
Schwefellithium  V 602. 
Schwefelmännchen  I 385. 
Schwefelmagnesium  V 703. 
Schwefelmangan  V 728. 
Schwefelmetalle  VIII  62. 
Schwefelmethyl,  s.  Methylsul- 
för  VI  120. 

Schwefel monohromid  VIII  72. 
Schwefelmonochlorid  VIII  71. 
Schwefelmonojodid  VIII  12. 
Schwefeln  (Bleichen)  I 63o, 
(Hopfen)  IV  423.  (Wein)  X 
592,  (Zeugdruck)  XI  285. 
Schwefelnatriuin  VI  291 . 
Schwefeluickel  VI  350. 
Schwefeloxychloride  VIII  72. 
Sehwcfeloxydsnlzsäure  VIII  Li 
Schwefeloxytetrachlorid  VIII 
72*  23. 

ScKwefelphosphide  VT  6LZ 
Schwefelprober  V 496. 
Schwefelsäure  VIII  28. 
Schwefelsäure  rauchende  VIII 
16. 

Schwefelsäure  wasserfreieVIII 

16. 

Sch  wefelsäureanhydrid  VIII  26 
Schwefelsäure  - Coneent ration 
VIII  98. 

Schwefelsäurebydrat  VIII  78. 
Schwefelsäuremonochlorhy- 
drin  VIII  7 Z 
Schwefclsäuremonohydrat 

VIII 

Schwefelsäure  MagnesiaV  600. 
Schwefelsaurer  Strontisn  VIII 
64  J 

Schwefelsaures  Ammonium  I 

139. 

Schwefelsäure«  Ammonium- 
Eisen  II  769. 

Schwefelsaurcs  Ammonium- 
Nickeloxydul  VI  349. 
Schwefelsaurcs  Anilin  IX  122. 
Schwefelsaures  Blei  I 597. 
Schwefclsaures  Calcium  II 214. 
Schwefelsaures  Chinin  II  310. 
Schwefelsaures  Chrom  II  341. 
Schwefelsau  res  Eisenoxyd  II 
762. 

Schwefelsäure»  Eisenoxydul  II 
756. 

Schwefelsuures  Eisenoxyd ul- 
Ammoniak  II  759. 
Schwefelsäure»  JodBtrvrlmin 
VIII  618. 

Schwefelsaurcs  Kalium  IV  587. 
Schwcfelsitures  Kobaltoxydul 

V 2£L 


Schwoieisaures  Kupferoxyd  V 
194. 

Schwefelsaurcs  Kupferoxyd- 
amruoüiak  V 1 98. 
Schwefclsaures  Lithium  V 602. 
Schwefclsaures  Mangauoxyd 

V 731. 

Schwefelsaures  Manganoxydul 

V 728. 

Schwefclsaures  Natrium  VI 

254. 

Schwefelsaures  Nickelammo- 
niuraoxyd  VI  310. 
Schwefelsaurcs  Nickeloxydul 
VI  349. 

Schwefelsaures  Nickeloxydul- 
Ammoniak  VI  349. 
Schwefelsaures  Platinoxyd  VI 
760. 

Schwefehaures  Platinoxydul 

VI  760. 

Schwefelsaures  Platinoxydul  - 
Ammon  VI  760. 
Schwefelsaures  Quecksilber- 
oxyd VII  239. 

Schwefclsaures  Quecksi  Iber- 
oxydul VII  239. 
Schwefelsaures  Rubidiumoxyd 

VII  136. 

Schwefelsaures  Silber  VIII  265 
Schwefelsaures  Stryehuin  VIII 
612. 

Schwefelsaures  Thalliumoxyd 
IX  32. 

Schwefelsäure»  Yttriumoxyd 
XI  20. 

Schwefelsaures  Zink  XI  326. 
Schwefelsaures  Zinnoxydul  XI 

347. 

Schwefelsäure» Zirkonoxyd  XI 

368. 

Srhwefelschnitto  X 593. 
Schwefelseife  VIII  188. 
Schwofelsemijodid  VIII  72. 
Schwefelsenfsäure  VIII  220. 
Schwcfelsesquioxyd  VIII  26. 
Schwefelsilber  VIII  26 1 . 
SchwefelstickstolV  VIII  105, 

546. 

SchwefelstickstoiTsäuren  VIII 

547. 

Schwefelstrontium  VIII  6 15. 
Schwefelsulfochlorid  VIII  LL 
Schwefelsuperchlorid  VIII  12. 
Schwefeltctrachlorid  VIII  12. 
Schwefcltetrapho8phid  VI  677. 
Schwefelt  beer,  s.  Benza^phalt, 
I 375,  VIII  6!L  IX  5L 
Schwefelt horiuin  IX  451. 
Schwefeltrioxyd  VIII  2iL 
Srhwcfelwässer  X 411. 
Schwefelwasserstoff  VIII  70. 
SchwefelwasserstofTschwefel- 
natrium  VI  291. 
Schwcfelwasserstoffwassci* 

VIII  70*  LL 
Schwcfelzink  XI  327 
Schweflige  Säure  II  Qo3.  VI II 

13, 
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Sebweflighäure-Anliydrid  VIII 
23. 

Scbwefligeäurt'cbloraldebyd 
VUI  TL 

Stliwefiigsaurer  Kalk  II  218. 
Seil»  ufligsnurcr  Strontiau  VIII 

043. 

Soli  wcfligsauresA  minonqueck  • 
•ilberchlorid  VII  237. 
Schwefligsaure«  Calcium  II  21S 
Scliwefligsaures  Kisenoxvd  II 
762. 

Scliwefligsaures  Indiumoxyd 
IV  5ü L 

Schwefligsaure«  Kalium  IV  oSÜ 
Schwefligsaures  Natrium  VI 

265. 

Sebwefligaaurcs  Platinoxydul 
VI  760. 

Sch wefligeaures  Platinoxyd u I- 
Kali  VI  760. 

Schwefligsaures  Platinoxydul- 
Natron  VI  760. 
Schweflungsblasebalg  X 593. 
Scbweflung8trichter  X 593. 
Schweifen  X 457,  458. 
Schweiffeilen  III  394. 
Schweifrahmen  X 458. 
Schweifaäge  VII  469,  482. 
Schweifstock  I 554. 
Schweinefett  III  433. 
Schweineschmalz  III  433. 
Schweiniurtergrün  I 199.  V 
203-. 

Schweinsbalsam,  h.  ITedwigia- 
balsam  lVr  313. 
Schweinshäute  V 329. 
Schweissarbeit  III  48. 
Schweisscaliber  III  52. 
Schweisseisen  II  773. 
Schweissen  UI  48,  VII 735, 743. 
SchweiH8öfen  Ul  49,  VII  726, 
730. 


Schweisspulver  VII  746. 
Sehweiss8tahl  II  773,  776,  VIII 

435,  436. 

Schweizer  Seife  VIII  1 75. 
Schweichmalz  I 475. 

Schwelle  IX  455. 
Schwelleu-Untcrzüge  IX  735. 
Schweller  V 330. 
Schwellfarben  V 330. 
SehwemmBystem  I 1 7. 
Schwengelbrunneu  XI  308. 
Schwengeldocke  IX  472. 
Schwenkbäume  IV  115. 
Schwerbleierz  I 186. 
Schwreremesaer,  s.  Barometer 
I 292. 

Schweröle  IX  58,  63.  72. 

Schwerpunktsbcstimmuug  } 
36,  42, 

Schwerstem,  8.  Scheelit  VI 

579. 

Schwibbogen,  s.  Strebebogei 
VIII  m. 

Schwimmer  L 503,  II  550,  3 
924. 

Schwinirnkiesel,  s.  Schwimm 
stein  VIII  114. 


Schwimmregulator  VII  333. 
Schwimmetab  X 326. 
Schwiramsteine  IX  351. 
Schwimm  wage,  8.  Aräometer 

I 1811 

Schwindelkörner,  8.  Cubebeu 

II  418. 

Schwinden  (Giessorei)  III  795, 

(Holz)  IV  222, 

Schwiudmass  III  795,  IV  373. 
Schwingen  III  517.  X 732. 
Schwingenpreese  X 733. 
Schwinglaue  X 550. 
Schwingmaschineu  III  525. 
Schwingmesser  III  517,  518. 
Schwingpflöge  V 2 8ST 
Schwingstock  III  517. 
Schwingungsazimuthe  V 527. 
Schwingungsdauer  VI  586. 
Schwingungsintensität  VI  586. 
Schwingungsinittelpunkt  VI 
691. 

Schwingungsphase  VI  586. 
Schwingungsweite  VI  586. 
Scbwingwerg  III  526. 
Schwitze  V 330. 

Schwöden  V 343. 
Schwungfedern  III  368. 
Schwungkrauz  VIII  1 15. 
Schwungpumpe  I 420. 
Schwungradlager  V 233. 
SehwungBchaufel  I 420. 
Schybiker  Salz  VUI  471. 
Scinarin , 8.  Holzcement  IV 
387. 

Scilla,  8.  Mccrzwibel  V 782. 
Sclererythrin  VI  203. 
Sclerojodiu  VI  203. 
Sclerokrystallin  VI  203. 
Scleromucin  VI  203. 
Sclerotinsäure  VI  203. 
Scleroxauthin  VI  203. 

Scolten  VUI  737. 

Scott'scher  Cemeut  II  286. 
Scrubber  V 447,  448. 
Scutterudit  V 11,  11L 
Scyllit  XI  222. 

Sebacylsäure  VIII  121. 
Sebamid  VIII  121. 

Sebold's  Einlegemäachine  XI 
4SI, 

Sech  V 288. 

Secheriepfanneu  IX  273. 
Sechstelspatien  II  127,  199. 
Scchteln  I 623. 
Sechtelverfahren  X 237. 
Secretage  IV  436. 

Section  III  197. 

Sectionscurve  VII  624. 
Sections  - Schermaschinen  X 
5üL 

Secundärbatterie  VI  782. 
Secundäruhren  IX  788. 
Sccundenpendcl  VI  592. 
Sedunina8chinc  XI  279. 
Sedauschwarz.  siche  Klbeuf- 
schwarz  III  168. 
Sedimenteur  VUI  411. 
Sedlitzer  Salz  V 699. 

See  todte  VII  619. 


Seebernstein  I 432. 

Seedleaf  Vin  709. 

See-Kiche,  s.  Blasentaug  1 531, 
Seeminen  IX  524. 

Seeohr,  a.  Meerohr  V 778. 
Seesalz  VI  295,  e.  Steinsalz 
VUI  42L 

Seeschiffe  VII  599. 

Seetange  1 82. 

Seewaaser  X 419. 

Segel  VII  628. 

Segeltuch  X 492. 
Segeltuchstuhl  X 531. 

Segerz  I 678. 

Segment- Bogen  II  26. 

Seide  III  773. 

Seideartikel  XI  282. 
SeidenabfTdle  (Verarbeitung.' 
VIII  122. 

Seidener  Sammt  X 746. 
Seidenfarberei  XI  296. 
Seidenfarben  XI  303. 
Seidengarn  III  688. 
Seidengaze  X 488,  490. 
Seidengeapinste  Vü  10, 
Seidengewichtseiuheit,  e.  I>e- 
nier  II  598. 

Seidenleim  I 632,  VI J 1 127. 
Seidenraupe  VUI  123. 
Seidensaromt  X 485. 
Seidenshoddy  VIII  128. 
Seidenshoddy  fahr icatiun  VIII 
138. 

Seideuspinner  VUI  123. 
Seideu-Stramiu  X 492. 
Seidenwebstühle  X 541. 
Seidenwerg,  a.  Stumpen  VIII 
655. 

Seiden-Zwiru-Mascbine  VIII 

135. 

Seidlitzpulver  I 799. 

Seifen  (Zeugdruck)  XI  227. 
Seifeuerde,  8.  Walkerde  X 2UL 
Seifenfabrication  VUI  159. 
Seifengeist  VIII  188. 
Seffenleim  VTII  159. 
Seifenliniment,  a.  Opodeldut* 
VI  428. 

Seifenlöffel  Vni  183. 
Seifenpräparate  VIII  187. 
Seifenschaufel  VIII  183. 
Seifeuschmieren  VII  767. 
Seileusiederfluss  VUI  165. 
Seifenstein,  s.  SaponitVU  535. 
Seifenthon,  8.  Walkerde  X 215. 
Seifenwerke  I 396. 

Seifenzinn  XI  354. 

Scigcrriss  1 382. 

Seignettsalz  VI  290,  X 611. 
Seihebottich  1 185. 

Seilbohren  IX  475. 
Seilbremsen  V 650. 

Seile  VIII  184. 

Seilerbahn  VUI  195. 
Seilerrad  VIII  195. 
Seilerwaarou,  h.  Seil  VUI  193 
Seilfabri cation  VUI  196. 
Scilklobenzüge  IV  269. 
Seillitzcn-Spinnmaechine  VIII 
128. 
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Seilmaschine  I 364,  IT  663,664. 
Seilreibuog  VII  331. 
Seilschächte  I 387. 
Seilscheiben  II  655. 
Seiltransmissionen  IX  588. 
Seiltrommeln  II  661. 
Seilwugeu  VIII  196. 
Scitenhrstenbau  I 389. 
Seitrnführungen  (Sägen)  VII 
186, 

Seitengatter  VII  471.  472. 
Seitenkolschwinne  VII  603. 
Seitenschlägel  V 218. 
Seitenstrosaeubau  I 339. 

Sekt  X 6(>4. 

Seladongrün,  s.  Grümrde  IV 
166, 

Seladonit,  s.  Grünerde  IV  166. 
Selbstausleger  X 529. 
Selbstausscltalter  VIII  800. 
Selbstentwickler  X 4 1 3,  415. 
Selbstgetriebe  X 737. 

Sei  bst  unterbrech  er  VIII  600. 
Selenamroomum  VIII  512. 
Seleuate  VIII  212. 
Selcnbromür  VIII  211. 
Selenchlorür  VIII  211. 
Selendioxyd  VIII  212. 
Selenide,  s.  Selenmetalle  VI II 
, ^ 

Seleniete,  s.  Seleumctalle  VIII 

214. 

Selenige  Säure  VIII  21-2. 
Selenigsäure  - Anhydrid  VIII 

212. 

Selenigsäurehydrat  VIII  212. 
Seleniodür  VIII  212. 
Selenkupfer  VIII  207. 
Seleukupferblei  VIII  207. 
Selenmercurblei,  b.  Lerbachit 
V 383. 

Scleumonobromid  VIII  21 1. 
Selenmonochlorid  VIII  211. 
Seleumonojodid  VIII  212. 
Selenoschwefelsäure  VIII  212. 
Selenphotometer  V 491. 
Selenquecksilber  VII  220. 
Selenquecksilberblei,  s.  Ler- 
baehit  V 383. 

Selensäure  VIII  212. 
SeleuRäurehydrat  VIII  212. 
SeleuschwetclqueckBiIber  VII 
22L 

Selenschwefeltrioxyd  VIII  212 
Selen -Silber- Kupfer,  s.  Eu- 
koirit  III  315. 
Seleustickstoff  VIII  546. 
Selentetrabromid  VIII  21 1. 
Selentetrachlorid  VIII  21 1. 
Selentetrajodid  VIII  212. 
SelentrithioQsäure  VIII  212. 
Selenwasserntoff  VIII  21 1 
Selfartor  1 353,  355—360 
Seliait  V 703. 

Seiler’»  Dampfhammer  II  521. 
Seller’s  Iryector  IV  5 io. 
Seiler’»  Lager  V 233. 

Seller’s  Schraubenschneidmu- 
Bchiue  VIII  DL 


Seiler  s Schraubensystem  VII 

798 

Semichlorid  VIII  71. 
Senaar-Gummi  IV  186. 
Senarmontit  1 163. 

Sender  IX  6. 

Seuegal-Gummi  IV  187. 
Senegal-Indigo  IV  492. 
Senegin,  ».  Saponin  VII  534. 
Senfgeist  VIII  218 
Seufol  VI  4(i9,  VIII  10S* 
Senfpapier  VIII  218. 
SenfpHaster  VIII  218. 
Senfsamen  VIII  216. 
Senfteige  VIII  216. 
Seugernasehinen  VIII  154.  XI 
169. 

Sengen  (Appretur)  1 171.  175, 
(Garn)  III  669,  (Zeugdrück) 
XI  ina. 

Senguerd’s  Hahn  V 676. 
Senkblei,  b.  Bl  eilot  h I 634,  s. 

Richtblei  VII  370. 
Seukbrurinen-FuudiruugX  286 
Senkel,  8.  Richtblei  VI  46,  102. 

VII  620, 

Senken  VII  18, 

Seuker  (Fräse)  III  619. 
Senker,  s.  Ausreiber  L 260, 
Senkfaschinen  X 263. 
Senkgrubeu^ystem  I DL 
Senkkasten- Fundirung  X 282* 
Seukkolben,  8.  Ausreiber  1 
260.  III  619. 

Seuklerblcch  X 139. 

Seukloth,  ».  Bleiioth  1 634. 
Senkschaebte  I 401. 
Senkuugsverfahren  VI  191. 
Seukwage,  8.  Aräometer  1 180. 
Sennapikrin  VIII  223. 

Senmt  XI  374. 

Separator  VI  147.  IX  267. 
Sepiaknochen  VIII  227 
Sepiolith,  8.  Meerschaum  V 779 
Seranine  III  337. 

Serbat’s  Kitt  IV  767. 

Serge,  s.  Sarsche  VII  537,  X 
402, 

Sericin  VIII  127. 

Serin  III  141. 

Serosin  UI  141. 


Serpentariawurzel,  b.  Schlan- 
geuwurze)  VII  677. 
Serpentosen  III  472. 
Serumalbumin  III  141. 
Sesamöl  VI  408. 

Sesamöl  deutsches  VI  404. 
Sesquichlorid  VI  166. 
Sesquisilicate  VII  674. 
Sesquiterpen  VII  513. 

Scttler  VIII  252. 

Setzcompass  II  392. 

Setzen  II  125,  V 175,  UL 
Setzeu  (des  Bohrers)  I 701. 
Setzhammer  VI  359.  VII  732. 
Setzlibele  VI  54, 

Setzlinie  II  129. 


Setzmaschine  (Koks)  V ZÜL 
Setzmaschinen  (Buchdruck)  II 
L2L 


Karma r*fh  k Heeren,  Technisches  Wörterbach.  Bd.  XI. 


Setzmeissel  VI  34,  VII  737. 
Setzpfosten  X 260. 

Setzwage,  8.  Schrotwage  VIII 
50* 

SewellVhcr  Condensator  II 

408. 

Seyfert’a  Kreisbogenzeiclmer 
XI  157. 

Shakdo  IV  m* 
Shaping-Maschine  IV  352. 
Sharp’»  Kupplung  V 221. 
Sharp’»  Liderung  V fil 
Shawls  X 492. 

Sheabutter  L 305. 

Sheddach  II  477. 

Sherry  X 605. 
Sherry-Bouquet  X 558. 
Shir-khisht  V 744. 

Shoddv  VIII  62L 
Siam-Benzoe  I 375. 
Siam-Gutti  IV  204. 

Siamholz  VII  429. 

Sibirischer  Topas  IX  511. 
Sicheldach  II  486. 
Sicherheitslampe  I 417. 
Sicherheitsnadeln  VI  212. 
Sicherheitsöl , s.  Safety  - Gas 
VII  505* 

Sicherheitspapier  VI  535. 
Sicherhei  U - Petroleumlampen 
V 220. 

Sicherheits-Telegraphen  VIII 
804. 

Sieherheitstinten  IX  402, 
Sicherheitstrichter  VIU  231. 
Sicherheitsventile  II  550.  III 
66,  VII  650* 

Sicherheits-Zündhölzchen  XI 

502.  513. 

Sicherheit»  - Zündmassen  XI 

507. 

Sichtcylinder  VIII  30G. 
Sichten  VI  20. 
Sichtmaschinen  VI  DL 
Sicht-System  VI  2D 
Sickercanäle  X 248. 
Sickerloth  V 654. 

Sideraphtit  VI  352. 
Sideringelb  II  763. 

Siderit,  s.  Spatheiseustein  VIII 
318. 

Siderokonit  IV  610. 

Siderolith  IX  415. 
Siebcylinder  VIII  306. 
Siebmacherrahmen,  ».  VVirk- 
rahinen  X 726. 

Siebsetzen  1 234. 
Siebsetzmaschiuen  VIII  311. 
Siebtorf  IX  517. 
Siebtrommeln  IV  416 , VIII 
306. 

Sieden  I 5,  6= 

Siedepunkt  V 29,  X 166. 
Siedepunkt-Alkoholometer,  ». 

Ebuilioskop  II  731. 
Siedepunkt- Areometer  1 109. 
Siederöhren  II  540,  III  82. 
VII  390. 

Siegelerde,  s.  Bolus  I 724. 
Siegellacke  IV  769. 

4Ü 
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Siegelmarken  VI  380. 
Siegelstechen  IV  162. 
Siekenhammer  I 555. 
Siekenmaschine  I 560,  551. 
Siekenstock  1 554. 

Siekenzug  I 561. 

Sielzeug  1 402. 

Siemen'8  Bathometer  IX  482. 
Siemen’s  Brenner  V 777. 
Siemen's  Regenerativofen  III 
697. 

Siemen’s  Rüttelsieb  VIII  410. 
Siemen’s  Thermoelement  VIT 

208. 

Siemen's  Wassermesser  X 306. 
Siemen’s  Wasserpyrometer VII 
207. 

Siemens- Martin -Process  III 
44. 

Siemens-Oefen  III  46,  47,  IV 
15,  Ifi. 

Siener  Erde  VI  381. 
Signalisiren  I 404. 
Signalisirungsmittel  III  69. 
Signatur  II  127,  VIII  39. 
Sikkimin  VIII  192. 

Silber  knallsaures  IV  791. 
Silberacetat  VIII  266. 
Silberamalgame  VII  234. 
Silberarsenit  VIII  265. 
Silberbad  X 121. 
Silberbelegung  IV  86. 
Silberblende,  a.  Hothgültigerz 
VII  42S. 

Silberborden  I 732. 
Silberbromid  VIII  262. 
Silbercarbonat  VIII  265. 
Silberchlorid  II  31L  VIII  26L 
Silberchlorür  VIII  262. 
Silbercochenille  II  369. 
Silberdraht  II  661. 
Silberdruckprocess  VI  693. 
Silbererze  VIII  239. 
Silberextractionen  VIII  257. 
Silberfahlerz,  s.  Weispgiltig- 
erz  X 666. 

Silberfluorid  VIII  263. 
Silberfulminat  VIII  265. 
Silbergespinst  I 732,  VII  1Ü, 
Silbergewinnung  VIII  240. 
Silberglätte  I 686,  595. 
Silbergold  VIII  299. 
Silbergras,  s.  Mindanaofascr 
VI  162. 

Silberhemioxyd  VIII  260. 
Silberhornerz,  s.  Kerargyrit 
IV  712. 

Silberhypovanadat  X 52. 
Silberjodid  VIII  262. 
Silberköpfchen  XI  501. 
Silberkupferglauz  V 154,  219. 
Silberlack,  s.  Laque  argentine 

v m 

Silberlicht  V 256. 
Silbermellonid  VI  4L 
Silbermuschel  VI  61 1. 
Silbernitrat  VIII  264. 
Silbernitrit  VIII  264 
Silberorthophoflplmt  VIII  265. 
bilbernxalat  Vill  266. 


Silberoxyd  VIII  260. 
Silberoxydul  VIII  260. 
Silberpapier  II  171,  177. 
Silberpikrat  VI  724. 
Silberplattirung  VI  767,  X 1 19. 
Silberquadrautoxyd  VIII  260. 
Silbersalz  VI  472,  VII 72,  VIII 
449. 

Silbersalpeter  VIII  264. 
Silberschlagloth  V 655. 
Silberstahl  VIII  439. 
Silbersud  VIII  267. 
Silbersnlfld  VIII  261. 
Silbersulfat  VIII  265. 
Silberauperoxyd  VIII  260. 
Silbertartrat  X 645. 
Silberthiosullat  VIII  265. 
Silbertripel,  s.  Polirechiefer 

vn  2. 

Silberultramarin  X 24. 
Silbervoltameter  III  240. 
Silberweiss  I 608. 

Silicate  VIII  279,  280. 
Silicatschlacken  VII  673. 
Siliciumameisensäureanhy- 
drid VIII  225. 

Siliciumbenzoyltriclilorür  VIII 

287. 

Siliciumbromid  VIII  274. 
Silicium-Calcium,  s.  Kiesel- 
calcium IV  734. 
Siliciumchlorid  VIII  274. 
Siliciumchloroform  IV  735. 
Siliciumdifluorid  VLII  284. 
Siliciumdioxyd  VIII  276. 
Siliciumdiaulfid  VIII  284. 
Siliciumeisen  II  769. 
Siliciumferromangun  V 739, 
740. 

Siliciurafluorid  III  605. 
Siliciumgraphit  VIII  112. 
Siliciumhexaethyl  VIII  275. 
Siliciumhydrürtrichlorid  IV 
735. 

Siliciumjodid  VIII  271. 
Siliciumkalium,  s.  Kieselkali- 
um IV  735. 

Siliciumkupfer,  s.Kieselkupfer 
IV  735. 

Siliciummagnesium  V 704. 
Siliciummethyl  VIII  275. 
Siliciuramonoxyd  VIII  276. 
Siliciumoxydul  VIII  276. 
Siliciumstahl  VIII  273. 
Siliciumteträthyi  VIII  275. 
Siliciumtetrafluorid  VIII  284. 
Silicium  Wasserstoff  VIII  274. 
Silicochloroform  VIII  274. 
Silicodeciwolframsäure  X 790. 
Silicoduodeciwolframsäure  X 
790. 

Silicoessigather  VIII  287. 
Silicofluoride  VIII  285. 
SilicofluorwaesnrBtoff  VIII 285. 
Silicoheptan  VIII  275. 
Silicoheptylacetat  VIII  275. 
Silicoheptyläther  VIII  286. 
Silieoheptylalkohol  VIII  275. 
Silieoheptylchlorid  VIII  275. 
Silicoheptyloxyd  VIII 275, 286. 


SilicoheptylwflßserstotT  VIII 
266. 

Silicojodoform  VIII  274. 
Silicomethau  VIII  2 LL 
Silicononau  VIII  275. 
Siliconouylacetat  VIII  286. 
Silicononylalkohol  VIII  275. 
286. 

Silicononylchlorid  VIII  275. 
Silicopropionsäure  VIII  275. 
Silkgras  III  771. 

Silos  VIII  40L 
Silverine  V 16,  VI  353. 
Silver’s  Regulator  VII  334, 
342» 

Simiior,  s.  Gold  Mannheimer 
IV  1 96 

Simms'sche  Maschine  II  560. 
Simonyt  V 701. 

Simshobel  IV  343,  344,  346, 
Siuai-Mauna  V 745. 

Sinalbin  VIII  217. 
Sinalbinsenföl  VIII  217. 
Siuapin,  s.  Sulfosinapisin  VIII 
217,  688. 

Sinapismus  VIII  218. 

Siu-chu,  s.  Messing  japanisches 

VI  8 iL 

Singer-Maschine  VI  24L 
Singer’sche  Mine  IX  520. 
Singulosilicate  VII  674 
Sinkstück  X 263. 

Sinkwalzen  X 263. 

Sinkwerke  I 395. 

Sinterkoblcu  VIII  466. 
Sinterkoks  V IR. 
Sinumbralainpe  V 248. 
Siphons  X 246. 

Siroöl  II  364. 

Sirop  VIII  695. 

Sisalhanf  III  770. 
Sisyrinchium-Stärke  VIII  398. 
Sixthermometer  X 189. 
Sizingmaschine  X 503. 
Sizing-Zettelmaschine  X 508. 
Skalen- Aräometer  I 180,  181. 
Skarifikator  V 291. 

Skilip  VII  559. 

Skiostat  IX  751. 
Sklavendiamant  IX  511. 
Sklerogen,  s.  Cellulose  II  269. 
Skleroklas,  s.  Biunit  I 524. 
Skumnas,  8.  Schaurastein  VII 
5 IR 

Slibowitz  I 741,  s.  Pflaumen  - 
geist  VI  639. 

Slip  VII  666. 

Sliwowitz,  8.  Pflaumengeist  VI 
639.  VII  700. 

Smalte  V 23, 

Smalteglas  V 2L 
Smaltin,  s.  Speiskobalt  VIII 
347. 

Smaragdgrün  II  343. 
Sraaragdit  III  664. 
Smaragditfels,  s Eklogit  111 
142,  s.  Omphazitfels  VI  422. 
Siuuragdochalcit,  h.  Atakamit 
1 221,  s.  Dioptas  II  632. 
Smeeiehes  Eleraeut  III  202. 
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Smet’s  Koksofen  V IL 
Smilacbin  VII  537. 

Srmlacin  VII  537. 
SmilaRpersäure  VII  537. 
Smithsonit,  s.  Zinkspath  XI 
339 

Smith-Torpedo  IX  540. 
Smyrnaer  Rosinen  VII  421. 
Smyrnaer  Scammonium  VII 

569. 

Smyrna-Gallen  III  675. 
Smyrnatr&gauth  IX  546. 
Snakin-Gummi  IV  186. 
Sockelplattenvcrkleidung  VIII 
476. 

Socken,  a.  Soggen  VITI  290. 
Soconuzko  II  186. 
Socotrin-Aloe  I 111. 

Soda  VI  2IL 

Soda  spanische,  s.  Barilla  I 

291. 

Soda-Grädigkeit  VI  ‘28H. 
Sodaköpe  IV  435*  XI  28B. 
Sodalaugcrei  VI  277. 
Sodaöfen  VI  274. 
Sodaprocesse  VI  287. 
Soda-llevolveröfen  VI  275. 
Sodasalz  caustisches  VI  279. 
Sodaschlamm  VI  283. 
Soggenperiode  VI  3Q1. 
Sohlbank  III  403. 

Sohle  (Bergbau)  I 389. 

Sohle  (Hobel)  IV  341. 
Sohlenmaschine  VTII  5L 
Sohlenschnitt  VIII  53, 
Sohlenstollen  IX  731. 
Sohllederfabricatiou  V 330. 
Solarcamera  VI  699,  700. 
Soleil’s  Doppelquarz  VI  789. 
Soleil’s  Polarimeter  VI  787. 
Solidgruu  IX  153,  154. 
Solitäre  II  618. 

Solitaire  XI  241. 
Sommerdeiche  X 274. 
Sommerkorn  V 104. 
Sommermäntel-GewebeIX713 
Somraeröl  VI  405. 
Sommerraps  VI  404. 
Sommerrockstoffe  IX  711. 
Sommerröthe  V 111. 
Sommerroggen  V 104. 
Sommerstaudenkorn  V 104. 
Sommerweizen  X 659. 
Soramit,  s.  Nephelin  VI  318. 
Sonnen  feststehende  III  465. 
Sonnenblumenöl  VI  412. 
Sonnenbrenner  V 266. 
Sonnengold  IX  173. 
Sonneu-Mikroskop  VI  131. 
Sonnenbcheiu’s  Gebläselampe 
^ V 483, 

Sonnensextant  IX  750. 
Sonnenstein,  s.  Oligoklas  VI 
421,  s.  Orthoklas  VI  144, 
s.  Saphirkatzenauge  VII 534. 
Sonnentag  IX  760 
Sonnenuhren  IV  110,  IX  750. 
Sonnenwerke,  s.  Auswerke  I 
261. 

Songlothee  IX  44. 


Sonora-Gummi  IV  187. 
Soolen-Concentration  VI  298. 
Soollöffe)  IX  466. 

Soolscbiff  VI  299. 

Soolspindcl,  s.  Salzspindel  VII 
52a, 

Soolwage,  s.  Salzspindel  VII 

525. 

Sooranjee,  s.  Morindawurzel 
VI  172. 

Sopa?  s.  Soya  III  315. 

Sorbin  XI  364. 

Sorbit  XI  324, 

Sorbose  XI  364. 

Sorel's  Maguesiacement  V 697. 
Soriau-Gallen  III  675. 
Soria-Schwärome  I 269. 
Sorghum  I 741,  VIII  305. 
Sorghum-Carmin  II  259. 
Sortirapparat  IV  417. 
Sortirmaschiuen  VI  186. 
Sortirtisch  VI  483. 

Sortirung  (Aufbereitung)  1 234. 
Souchong  IX  43. 

Spaaken  I 156. 

Spänglerloth  V 654. 
Späthigor  Kalk  IV  610. 
Spalettläden  III  406. 
Spalierthören  IX  457. 
Spalteisen  VII  595. 
Spaltenrohr  VIII  332. 
Spaltfell  V 340. 

Spaltklinge  I 688. 
Spaltmaschine  V 336. 

Spalt  säge  VII  463. 
Spannbleche  VIII  30. 
Spannen  VII  601 
Spannfedern  III  381. 
Spannhammer  I 555. 
Spanische  Beeren  III  733. 
Spanische  Kreide  VIII  752. 
Spanische  Rosinen  VII  421. 
Spanische  Seife  VIII  171. 
Spanischer  Honig  IV  420. 
Spanischer  Saflor  VII  506. 
Spanischer  Safran  VII  507. 
Spannrahmen  I 170,  XI  231, 
232. 

Spannrahmen  fahrbare  IX  688. 
Spannrast  III  451. 
Spaunrollen  IX  578. 
Spannstab  X 457. 
Spannungsreihe  III  175. 
Spannvorrichtiingen  IX  604. 
Spanuweite  II  7^  III  783. 
Spauprobeu  V 170. 

Spanten  VII  60^  üiifi, 
Sparbrenner  V 475. 
Sparbuttcr  III  432. 
Spargelstoff,  Asparagin  I 
2LL 

Sparherd  V 28, 

Sparkaffee,  a,  Kaffeesurrogate 

IV  528. 

Sparofen  IV  321. 

Sparrenbock  IX  735. 
Sparrendach  einfaches  II  479. 
Sparrenzimmer  IX  736. 
Spartalith,  s.  Zincit  XI  319. 


Spatheisen9tein,  l Pflinz  VI 
640,  s.  Siderit  VIII  232. 
Spatieu  II  129. 

Spatium  II  129. 

Spatzenhobel  IV  346. 
.Specialweine  X 606. 
Speckgummi  IV  689. 
Speckstein,  s.  Talk  VIII  752. 
Specksteinbrenner  V 479. 
Specksteintiegel  IX  381. 
Specktorf  IX  514. 
Spectral-Analyse  1 143,  V 517, 
VIII  336,  343, 

Spectrum  V 516,  VIII  336. 
Speerkies,  s.  Markasit  V 751. 
Speichen  III  640,  645. 
Speichenbobei  IV  346. 
Speichenräder  III  1 13. 
Speisenkochkessel  IV  716. 
Speiseöle  VI  406. 
Speisepumpen  III  87,  VII  129. 
Speisesenf  VIII  218. 
Speiseventil  II  549. 
Speisevorrichtungen  (Eisen- 
bahn) III  8L  (Streichgarn- 
spinnerei) VIÖ  605. 
Speisewasserraesspr  X 306. 
Speiskobalt  I 194,  V IL 
Spciskobalt  grauer,  s.  Saflorit 
VII  5üL 

Spelt,  8.  Dinkel  II  631. 

Spelz,  s.  Dinkel  II  631,  632. 
Spelze  I 468. 

Spenccr’s  Pulver  IH  333. 
Sperberbeeren,  s.  Vogelbeeren 
X 134, 

Sperhorn  I 55  4. 

Spermaceti  III  427,  s.  Wal- 
rath X 217. 

Sperr  X 558. 

Sperrhaken  VII  702. 
Sperrhorn  VII  731,  732. 
Sperrkegelstahl  II  643,  651. 
Sperrräder  IV  761. 
Sperrstock  VII  25j  äfi, 
Sphacelia  VI  202,  203. 
Sphärosiderit,  s.  Spatheisen- 
stein VIII  318. 

Sphalerit , s.  Zinkblende  XI 
329. 

Sphen  IX  502,  506. 

Sphragid,  s.  Bolus  I 724. 
Sphygmophon  IX  8. 
Spialtrum  XI  322. 

Spiauter,  a,  Zink  XI  319. 
Spiegeldecken  II  593. 
Spiegeleisen  II  771. 
Spiegelfasern  IV  359. 
Spiegelfolien  L 541. 
Spiegelgalvanometer  III  251. 
Spiegel-Gerste  III  755. 
Spiegelgewölbe  III  786. 
Spiegelglas  IV  fi, 

Spiegelholz  IV  364. 
Spiegelklufte  IV  381. 
Spiegelkreuz  VI  52, 
Spiegelrinde  II  736. 
Spiegelstein,  s.  Mondstein  VI 
l_2Ih 

Spiegelstereoscop  VIII 486. 
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Spieffelstufen  VIII  555. 
Spielkugeln,  £*  Glasknieker  IVr 
44.  s.  Marmorschusser  V 753. 
Splelthüren  IX  457. 
Spiercn-Torpedo  IX  532. 
Spieren-Torpedoboot  IX  534. 
Spiersäure,  a,  Aepfelsäurc  141L 
Spiessglanz  I 163. 
Spiessgianzblei,  «.  Bournonit 

I 736. 

Spicssglanzblende  VII  431. 
Spiessglanzkönig  I 163. 
Spiessglanzleber,  8.  Hepar  An- 
tiinomi IV  332. 
Spiessglauzsafran , s.  Crocua 

II  416,  b.  MetalUafran  VI 
116. 

Kpiessglanzseife  VIII  188. 
Spiessglas  I 163. 
Spieuglaasilber,  s,  Discrasit 
II  634. 

Spiklavendelöl  V 323. 

Spiköl  V 323. 

Spindel  II  679,  683,  VIII  354i 
IX  756. 

Spindelbank  I 345,  III  515  bis 
547, 

Spindelhemmung  IX  757,  770. 
Spiudeln  (Bewegung)  I 357. 
Spindelpresse  VI  192. 
SpindeUtock  II  679. 
Spindelwerk  I 559. 

Spinell  1 124. 

Spinellin  IX  502. 

Spinelltiegel  V 697. 
Spinnen(hamragariiBpinnerei) 
IV  634.  (Streichgartispin- 
nerei)  VIII  624,  (Seil)  VIII 
195. 

Spinnen  der  Seife  VIII  165. 
Spinnlappen  VHI  196. 
Spinnmaschine  XI  461. 
Spinnmuhle  VII  [L 
Spinnplan  I 322.  362.  III  56t. 
Spinnrad  VIII  354. 
Spiralbohrer  IX  465. 
Spiralbohrer  amerikanischer 
1 708. 

Spiralen  IU  468. 

Spiralfedern  III  377.  IX  753. 
Spirallinien  II  447  — 450. 
Spiralräder  XI  47,  49. 
Spiralschloss  III  451. 

Spirige  Säure  VII  517. 
Spirituosencouleur  VIII  434. 
Spiritusblau  IX  146. 
Spiritusessig  III  297. 
Spiritusmessapparat  VIII  357. 
Spiritusuhr,  s.  Spirituscontrol- 
apparat VHI  357. 
Spiroylsüure,  s.  Salicylsäure 
VII  518. 

Spiroyl Wasserstoff  VII  517. 
Spirsäure,  h.  Salicylsäure  VII 

518. 

Spitzbälge  III  724. 
Spitzhngencaliher  III  53,  X 
221 L 

Spitzbogeustyl  VIII  661. 
Spitzbohrer  I ÜÜ, 


Spitzeisen  1 384,  VHI  456,  469. 
Spitzennadel  X 729. 
Spitzensteine  II  617. 
Spitzenwinkel  VII  456. 
Spitzgänge  VI  IL 
Spitzhaue  III  281. 

Spitzkolbeu  V 656. 

Spitzlutte  VIII  312. 
Spitzmeissel  VIII  469, 
Spitzringe  III  394. 

Spitzsäge  VII  467. 

Spitzstahl  II  684. 

Spifzsteiue  IX  351. 
Spitzstichel  IV  158. 
Spitzstufen  VHI  553. 
Spizasalz  VIII  471 
Spleissabzöge  V 170. 
Splcissen  V 169. 

Spleissofen  V 1 70. 
Spliessdach  II  493. 

Spliut  IV  363,  s.  Mondring 

vi  im 

Splint  falscher  IV  363. 
Spodium,  s.  Knochenkohle  IV 
796. 

Spodium  weisses  IV  795. 
Spodiumfilter  XI  405. 
Spodiumglühofen  XI  4»  *9. 
Spodiumwiederbelebung  XI 
406. 

Spouning  VII  603. 

Sprachrohr  VII  573. 

Spratzen  VII  68. 

Sprechstrom  III  197. 
Sprengarbeit  I 384. 
Spreugbock,  s.  Bock  I 676. 
Sprengbolzen  IX  733. 

Spreng- Drahtgitter  II  172. 
Sprengen  (Tunnelbau)  IX  719. 
Sprengöl  111  334. 
Sprengpatrone  VI  576. 
Sprengvorgaog  IX  727. 
Sprengwerkdach  II  469 
Sprengwerke  II  93*  105. 
Sprengwerksbrücken  II  1Ü5 
Spreustein,  s.  Natrolith  VI 314. 
Spreu  tlagen  X 263. 

Spring  VII  599. 

Springlein  III  507. 
Springquellen,  s.  Artesische 
Brunnen  I 201. 
Springwurmwickler  X 573. 
Sprit  1 781,  X 619. 
Spritzbewurf  X 1 16. 

Spritze  deutsche  u.  englische 
V 632. 

Spritzwerke  I 366. 
Sprödglascrz  VIII  239. 
Sprosseurud  IV  281. 
Sprudelstein,  8.  Aragouit  1 17t», 
II  213. 

Sprübkupfer  V 153. 

Sprung  X 454. 

Sprungtuch  V 650. 

Spülicht,  s.  Schlempe  VII  698. 
Spülmaschine  VIII  590- 
Spule  (Federn)  III  308,  (Näh- 
maschine) VI  238. 

Spulen  (Weberei)  X 458,  494, 
514. 


Spulenbank  L 347. 
Spulenbankbewegnng  I 347. 

350. 

Spulenbaukwechscl  L 363. 
Spuleugestell  X 456. 
Spulenstock  X 459, 
Spülmaschine IV  635,  VIII 390. 
Spunddaube  1 683. 
Spundhobel  IV  345. 
Spundstück  L 422. 

Spundung  IV  406. 
Spundwände  X 279, 

Spurlager  V 235. 

Spurlatten  I 403. 

Spurofen  V 164. 

Spurstein  V 167. 

Spurweite  III  57*  647. 

St.  Vincent-Tabak  VIII  742. 
Stabeiseu  II  771.  773.  776. 
Stabeisenwalzwerk  III  aiL 
Stabfnsaboden  III  662. 
Stabhobel  IV  346. 

Stabpendel  VI  591. 

Stabzeug  IV  346. 
Stacbelbeerstein  IV  150. 
Stachelbeerwein  X 636. 

Stadel  III  4* 

Stadtstrasseu  VIII  583. 
Stadttelegraphen  VIII  790. 
Ständer  IX  455. 

Stäugelstärke  VIII  418 
Stärke  feuersichere,  s.  Apy* 
riustärke  I 179. 

Starke  gefärbte  VIII  422. 
Stärke- Kalander  I 178. 
Stärke-Mange  I 178. 
Stärkemaschinen  1 178,  XI 231 
Stärkemasse  I 177. 

Stärkeu  (Hefe)  I 499. 

Stärken  (Appretur)  1 171,  172* 
177,  (Weberei)  X 4iiL 
Stärkepräparate  VIII  422. 
Stärketang,  s.  Cevlonmoos  11 
302. 

Stärke wasser  XI  183. 

Stadel wethode  VI  58. 

Staffel  walzen  III  55*  X 222. 
Staffiren  IV  412. 

Stahl  II  770. 

Stahl  harter  u.  weicher  IV 

222. 

Stahlblech  I 539. 

Stahlbleche  nickelplattirte  VI 
347. 

Stahlbronze  II  65* 

Stahldraht  II  649.  Ü5IL 
Stahlerzeugung  III  42, 
Stahlfedertinte  IX  487. 
Stahl-Kautschuk- Feder  III  3^3 
Stablkugeln,  s.  Glohuli  mar- 
tialis  IV  ÖL 

Stahlmergel,  a*  Steinmark  VIII 

469. 

Stahlpuddeln  III  HL 
Stahlsaiten  II  650. 

StnhlVlie  Eisentinctur  II  763. 
Stahl-Schmieden  VII  741. 
Stahlschnüre  IX  585. 
Stahlschweissen  VII  746. 
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Stabilstem  II  759,  s.  Pflinz  VI 
640,  9.  Spathcisenstein  VIII 

ai& 

Stahlwässer  X 411. 
Staketenzaun  XI  153- 
Stalnctitenkalk  IV  <>10. 
Stampfen  VII  88,  <»19. 
Stampfer  I 394,  S.  Betete- 
schlägel  I 439. 
Stampfkalander  I 124. 
Stampflöcher  III  322, 
Stampfmaschiue  VI  215, 
Stampfwerke  VII  fciL 
Standhaum,  s.  Rnstbaum  VII 
140. 

Standlampe  V 255. 
Standliuienmethode  VI  all* 
Standlöthrohr  V G60. 

Star.ek’s  Ilub  - Reduetionsap- 
parat  IV  4SI . 

Stange  III  451. 

Stangenlack  V 226,  VII  580, 
583. 

Stangenphosphor  VI  656. 
Stangeupresse  V G 1 1 . 
Stangenachürbte  I 387, 
Statigensehörl , s.  Turmalin 
IX  740. 

Stangenschwefel  VIII  fi£L 
StangeuBignale  VI  aü, 
Stangenstärke  VIII  394. 
Stangenstein,  8.  Piknit  VII 
1PK- 

Stangenzirkel  VI  93^  XI  L51L 
Ntangenzucker  II  243, 

Staniol  1 541. 
Stankkugelsätze  III  476. 
Stauudiätbyl  XI  355. 
Stannibromid  XI  348. 
StauuicbWid  XI  348. 
Stannihydroxyd  XI  347. 
Stannijodid  XI  349. 

Stannin,  ».  Ziunkies  XI  352, 
Stannioxyd  XI  347. 
Stannisulfid  XI  3 19. 
Stannobromid  XI  348. 
StanDoeblorid  XI  348. 
Staunojodid  XI  348. 
Staunouitrat  XI  347. 
StannOBulfat  XI  347. 
Stanuosultid  XI  349. 
Stannteträthyl  XI  355. 
Stanntriäthyl  XI  355. 
Stannum,  8.  Zinn  XI  340. 
Stanzait,  s.  Audalusit  I 113 
Stanze  I 550. 

Stanzen  I 550. 
Stamengravirung  IVr  103. 
Stapel  VII  .360. 

Stapellassuug  VII  025- 
Stapelzieheu  I 309. 
Stapliisagriu  II  5117. 
Stausfurtit  I 726. 

Statik  V 772. 
Stationabarometer  I 2115, 
Stationsgaszähler  III  712,  V 
460. 

Statische  Lampen  V 25ü. 
StatuenguBS,  8.  Kunstguss  V 
14E. 


Stauanlagen  X 255. 
Staubewässerung  X 704. 
Staubkiesöfen  VIII  £4, 
Staubprobe  VII  I£L 
Staubtabuk  VIII  744. 

Stauch- Galiber  III  53. 
Stauchen  VII  450,  501,  734. 
Staucher  I 3S  1. 
Stauchungs-Elasticitat  III 158. 
Stauchwerkzeug  VII  501. 
Staucurve  X 250. 

Stauhöhe  X 250. 

Stauwiese  X 704. 
Stcarinaldebyd  VIII  430. 
Stearinkerzen  V 398,  1IQ. 
StearinpreBsen  VII  55, 
Stearolsäure  VI  410. 
Stearophan9äure,  s.  Stearin- 
säure vm  448. 

Stearopten  II  268,  VI  391,  VII 
419, 

Steatit,  s.  Speckstein  VIII  319. 

s.  Talk  VIII  752. 

Stechen  VIII  9. 

Stecher  III  44L  452,  X 529, 
Stechheber  IV  31 1. 
Stechkunst  V 211. 
Stechmaschine  X 743. 
Stechwindenwurzel,  s.  Sarsa- 
parillawurzel  VII  536. 
Stecknadel  VI  208. 

Stefanit  VIII  239. 

Steffcn’s  Auslaugeverfahren 
XI  432. 

Steffen’s  Ausscheidungsver- 
fahren  XI  441 . 

Stefleu’a  Substitutionsverfah- 
ren  XI  441. 

Stehblech  II  82, 

Stehbolzen  III  81^  VI  305. 
Stehknecht  IV  348. 

Stehlade  X 518. 

Stehlager  V 232- 
Stehlampen  V 479. 
Steifpressen  IX  307. 

Steifung  IV  442. 

Steigbock  V 644. 

Steigerbeile  V 049. 

Steigerseil  V 049. 
Steiggeräthe  V 644. 

Steiglade  X 550. 

Steigleitung  VII  106,  lhl. 
Steigmühlen  VIII  308. 
Steigrad  IX  756. 
Steigradhemmung  IX  757. 
Steigraum  I 507. 

Steigrohren  I 422, 
Steilwender  V 289. 

Stein,  s.  Lech  V 320. 
Steiuapparat  cyliudrischer  II 
220. 

Steinarbeit , s.  Gesteinurbeit 
III  775. 

Steinausleseinaschinen  VIII 
313, 

Steinaxt  X 070. 
Steinbearbeitungsmuschinen 
VIII  157, 

Steiubohrmaschinen  I 698  bis 
70t3. 


Steinbutter,  s.  Bergbutter  I 
429. 

Steiuchenausle8emaschineVl4 
Steindruck,  s.  Lithographie  V 
<>03. 

Steinfournire  III  616. 
Steingut  IX  393,  401. 
Steingutbrennöfen  IX  395. 
steinheilit,  s.  Dichroit  II  02 1 , 
Steinheil’s  Spectroecop  VIII 
334. 

Steiukeil  X 669. 

Steinkitt  wasserdichter  IV  766 
Steinklauen  X 118. 

Steinklee  gelber,  s.  Meliloten- 
kraut  VI  32* 

Steinknöpfe  V 8, 

Steinkohle  II  2h. 
Steiukohlengas  V 423. 
Steinkohlen  Gaserzeuger  IV 15 
Steinkohlengenerator  III  692. 
Steinkohleukoks  II  29, 
Steiukohlentheer  IX  55. 
Steinkohlenthecrkreo8ot  VI 
043. 

Steinkohlentheerpech  I 210. 
Steinkohlenverkoknug  V 74. 
Steinkraut,  a.  Waldmeister  X 
215, 

Steinlöcher  II  045. 

Steinmark,  s.  Myelin  VI  205. 
Steinmesser  X 670. 
Steinmuster  X 408. 

Steiunüssc  III  259,  VI  376. 
Steinnussknöpfe  V 8, 

Steinöl,  s.  Petroleum  VI  014. 
Steinpappe  VI  513. 
Steinpflaster  III  660. 
Steinporzellan  IX  420. 
Steinprobe  XI  345. 
Steiuquetachniaschinen,  siche 
Steinbrecher  VIII  101. 
Steinröhren  VII  333. 
Steinsägen  VIII  403. 
Steinschläge  VI  13, 
Steinschleiferei  VII  688. 
Steinschleifmaachine  V 014. 
Steinschraube  VII  793. 
Steinschüttung  X 281. 
Steinstellung  VI  IJj  15, 
Steinversetzung  X 118. 
Steinzauge  X 1 19. 

Steinzeit  X 668. 

Steinzeug  IX  415. 
SteinzengmassSn  farbige  IX 
438. 

Stell-Lager  V 234. 

Stellmasa  IX  385. 
Stellschraube  IX  17 1. 

Stellung  IX  757. 

Stelzen  X 489. 

Stelzpflüge  V 283. 

Stemmeisen  VIII  478. 
Stemmen  I 684. 

Stemmhobel  I 684,  IV  344. 
Stcmmma8chine  VIII  480. 
Stemmuugen  III  045. 

Stempel  1 397,  556,  II  123. 
Stempelmaschinen  I 698. 
Stempelschneidekunst  IV  160. 
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Stempelschneiden  VIII  iLL 
Stengel  IV  HL 
Stcngelgneis  IV  110. 
Stengelmanna  V 743. 
Stenocbromie  V 6QL 
Stephanit,  s.  Sprödglaserz  VIII 
389. 

Stephanastein  II  303. 
Stephen’s  Parallelschraub- 
Btock  VIII  29. 

Stepbensons  Kitt  IV  767. 
Stephenson-Maschine  III  TS* 
Steppensalz,  & Steinsalz  VIII 
471.  412. 

Steppnaht  VI  233. 

Stepputz  X 11C. 
Siereocbroraie  VIII 284,  X 228. 
Stereometer  X 138. 
Stereomikroskop  VIII  488. 
Stereoskopapparat  VI  705. 
Stereoskopbild  VIII  484. 
Stereoteleskop  VIII  486. 
Stereotyponplatte  II  1 52. 
Stereotypie  II  152,  VIII  45. 
Sterlinge,  s.  Zincit  XI  319. 
Stera-Aehren  III  466. 

Sterne  III  470,  474. 
Sternfilter  III  485. 
Sternkerzen  V 414. 
Sternleberkraut,  s.  Waldmei- 
ster X 215. 

Sternpresse  V 6LL 
Sternsäulen  IX  225. 
Sternsapphir,  s.  Saphir  VII 
533. 

Sterntag  IX  750. 

Sterometall,  s.  Aicbmetall  161. 
Sterzen  V 288. 

Sterzmühle  I 677. 

Stetefeld’s  Röstofen  VIII  247. 
Steuerbord  VII  599. 
Steuerrompass  II  393. 
Steuerfeder  III  36H. 
Steuerruder  VII  014. 
Stcucrstrich  II  292. 
Steuerung  (SteiribohrmaHchi- 
nen)  I 701,  (Eisenbahn)  III 
104.  (Schiffbau  VII  024, 
(Wasserraotoren)  X 381, 382. 
Steuerventile  (Pumpen-)  VII 
173,  X 81h  88. 

Stevenrohr  VII  611,  059. 
Stevenson’s  Pfanne  VIII  252. 
Stibilith  II  302. 

Stichbildung  VI  234. 

Sti  hbogen  II  75* 

Stichel  IV  158- 
Stichelhaare  VII  505. 

St  ich  färbe  V 330. 

Stichkappe  III  784. 

Stichloch  III  H* 

Stichmodel  I 080. 

Stiebsage  VII  467. 

Stichstab  X 490. 

Stichstahl  II  684. 

Stichsteller  VI  240. 

Stichtorf  IX  515. 

Stichzahl  XI  127. 

Sticken  (Wirkwaare)  X 740. 
Stickertressen  I 732. 


Stickgas,  s.  Stickstoff  VIII  506. 
Stickmaschiuen  VIII  500. 
Stickmaschiuennadeln  VI  219. 
Stickuadel  VIII  498. 
Stickoxyd  VIII  518. 
Stickoxydul  VIII  510. 
Stickrahmen  VIII  496. 
Stickseide,  s.  Plattseide  VI 
768,  VIII  1£L 
Stickstoffdioxyd  VIII  518 
Stickstoffeisen  II  768. 
Stickstoffmagnesium  V 703. 
Stickstoffmonoxyd  VIII  516. 
Stickstoffoxyd  VIII  518. 
Stickstoffoxydul  VIII  510. 
Stickstoffperoxyd  VIII  522. 
Stickstoffpentoxyd  VIII  523. 
Stickstoffsäure,  s.  Salpeter- 
säure VII  522. 
Stickstoffselenid  VIII  215. 
Stickstoffsilinum , s.  Kiesel- 
stickstoff IV  737.  VIII  288. 
Stiekstoflsulfid  VIII  105. 
Stickstofftetroxyd  VIII  522. 
Stickstoff! rioxyd  VIII  520. 
Stickstoffverbindungen  orga- 
nische VIII  548. 
Stiefelglanz  VIII  552. 
Stiefelwichsen  X 098. 
Stiegenwangen  VIII  557. 
Stielkloben  VIII  ilE 
Stiftbüchsen  III  455. 
Stiftendrehstuhl  II  678. 
Stiftcndrcschmaschinc  V 308. 
S'iftenhemmuog  IX  773. 
Stiftensetzer,  s.  Pikotireisen 
VI  723. 

Stiftzündung  XI  466. 

Stigroit,  s.  Obsidian  VI  380. 

6.  Pechstein  VI  580. 

Stilbit,  s.  Desmin  II  606. 
Stillstandspunkt  II  420. 
StilmautVehe  Bremse  II  0. 
Stilographic  III  686. 
Stiukassant,  s.  Asant  I 203. 
Stink fi u ssspath  III  QOfi. 
Stiukkalk  IV  610.  6 1 2, 
Stippfeuerzeug  III  479, 

Stirn  L 389. 

Stirnfräsen  III  619. 
Stirnhammer  III  Q1L 
Stirnlager  V 234. 

Stirnrad  - Transmissionen  IX 
010. 

Stirnräder  IX  61  lj  020,  XI  41. 
Stochraum  II  530. 
Stockamboss  V 218. 
Stockfackeln  V 507. 

Stock  Hammer  VIII  150.  470. 
Stock  lack  V 220,  VII  580,  583. 
Stocköfen  IX  331. 
Stockschere  VII  5B7. 
Stockuhrcn  IX  794. 
Stockwalke  IX  666. 
Stockwerk,  s.  Etage  III  314. 
Stockwerksbau  I 393. 
Stockzähnc  VII  400. 

Stöckel  pflastcr  111  063. 
Stöckelröstung  V 1 58. 
Stockerl  VI  20L 


Stöpseln  V 102. 

Stöpsel- Schleifen  IV  62. 
Störk’sche  Extracte  III  341. 
Störprocess  VI  301. 

Stösse  IX  719. 

Stoffe  X 451. 

Stoffe  durchbrochene  X 490. 
Stoffleimung  VI  502. 

Stölln  I 387. 

Stollubau  I 387. 

Stollugruben  I 387. 

Stolzit  I 571. 

Stopfbüchsen  VI  464. 

Stopfen  X 587. 

Stopfwachs,  e.  Bienenharz  1 
457. 

Stopinen  111  465. 

Stoppalle  VII  626. 

Storax,  s.  Styrax  VIII  672. 
Storax  fester  I 285. 

Storax  flüssiger  I 284. 
Storaxkleie  VIII  673. 
Storchachnabel  IV  749. 

Stoss  III  641,  613. 

Stoss  excentrischer  VIII  668. 
Stussapparate  III  05, 

Stossaxt  X 674. 

Stoasbank  I 680. 

Stossbohrer  I 696. 
Stossbohrmaschinen  IX  723. 
Stossfirate  I 389. 

Stossflache  VIII  473. 

Stosafuge  stumpfe  IVT  408. 
Stossfugen  VIII  473. 
Stosslieber  VII  187. 
Stossherde  VIII  312. 
Stosskalauder  XI  234. 
Stosslade  IV  348. 
Stossiiiasckiue  X 479. 
Stosspumpcn  VTII  147. 
StoBswerk  VI  192. 

Stosszaugcn  II  646. 
Stosszaugenziehbäuke  II  646. 
Strähn  I 361,  S62. 

Sträuge  VIII  193. 
Stragel-Kaffee  IV  579. 
Strahlcondensatoren  IV  52Q. 
Strahlenbrenner  V 473. 
Strahleuherd  VI  301. 
Strahlonrisse  IV  381. 
Strahlenstärke  VIII  394. 
Strahlenwnsche  XI  108. 
Strahlerz,  s.  Klinoklas  IV  782. 
Strahlhärtuug  VII  18. 
Strahlkies,  s.  Markasit  V 751. 
Strahlstein  IV  427. 

Strahlst  ein- Akt  inolithschicfcr 

iv  m 

Strahlsteinschiefer  IV  428. 
Strahlung  V 512,  X 174. 
Strahlzeolith,  s.  Desmin  II 606. 
Strakosch’s  Dessinirmaschiue 
IX  708. 

Strakoscb  s Rauhmaschine  IX 
682. 

Strammscherer  IX  696. 
Straug8chlichtraaschine  X 510. 
Strangwaschmaschinen  X 236. 
Strass  IV  3 L 
Strassbäume  I 403. 
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Strassburger  Terpeutin  IX  2 5* 
Strasseuflammen  V 475. 
Strassenwagen  X 207. 
Strass-Masse  IV  ß* 

Strazza  VIII  138. 

Strebbau  I 390. 

Strebeband  1 28iL 
Streben  II  86. 

Streckapparate  IV  200. 
Streckbäume  II  101. 
Streckcaliber  III  öS. 

Strecke  { Baumwollspinnerei)  I 
341.  (Seidenspinnerei)  VIII 
14Z* 

Strecken  (Bergbau)  I 38fi. 
Strecken  (Baumwollspinnerei) 
I 341,  (Flachsspinnerei)  III 
54 1 , (Kammgarnspinnerei) 
IV  634, 

Strecken  (Eisenerzeugung)  III 
48,  (Münze ) VI 184.  (Schmie- 
den) VII  733. 
Streckeuförderung  I 402. 
Streckenmauerung  I 400. 
Streckenschächte  I 387. 
Streckmaschineu  I 311,  III 
541,  IV  öfi 6* 

Strecköfen  IV  32. 

Streckwerk  (Bewegung)  1 356. 
Streckwerke  (Blechfabrica- 
tion)  I 564. 

Streichbaum  X 522. 
Streichbrett  V 268. 
Streicheisen  V 33Q. 

Streichen  (Ziegel)  IX  2112. 
Streichmagnet  V 700. 
Streichmasse  VI  90, 
Streichmethoden  V 706. 
Streichmodel  VI  20, 
Streichriemen  VI  LL 
Streichtisch  IX  30Q. 
Streichtorf  IX  514,  ölö. 
Streichuugswinkel  II  300. 
Strcichwolle  VII  5CG. 
Streichwollkrempel  VIII  601. 
Streifsteine  IX  460. 

Streublau  V 23. 

Strichuadeln  VII  68. 
Strichprobe  I 473,  IVT 134,  130, 
VII  68,  ZU 

Stricke,  s.  Baumwollschnürc 
L 364,  VIII  123. 

Stricken  X 728. 

Strickleiern  X 753. 
Strickmaschinen  X 769. 
StrickmaschinenuadelnVI  219 
Strickseide  VIII  136. 
Strickwaare  X 742. 
Striegjsau,  9.  Wawellit  X 453. 
Strippen  VI  133. 
Strippenbäuder  VIII  645. 
Strobel’sche  Pappemaschine 
VI  543, 

Strohblumen  L 668. 

Strohdach  II  497. 
Strohdünntuch  VIII  634. 
Strohelevatoren  V 312. 
Strohfeilen,  s.  Armfeilen  1 192, 
III  392,  323. 


Strohseilspinnmaschine  VIII 

634. 

Strohspalter  VIII  633. 
Strohspinnrnnschiue  VIII  635. 
Strohweine  X 574,  602. 
Stromeyerith,  s.  Kupfereilber- 
glanz  V 154,  219,  s.  Silbcr- 
kupferglanz  VIII  270. 
Stromlimentheorie  VII  621. 
Stromstärkemesser  III  683. 
Stromverband  VIII  474. 
Strontiau  VIII  641. 
Strontiancalcit  IV  610. 
Strontiancrde  VIII  641. 
Strontianquecksilberchlorid 
VII  237. 

Stroutianverfahrcn  XI  442. 
Strontian wasser  VIII  641. 
Strontiumborat  VIII  644. 
Strontiumbromid  VIII  644. 
Strontinmcarbonat  VIII  644. 
Strontiumcblorat  VIII  643. 
Strontiumchlorid  VIII  644. 
Strontiumcyanid  VIII  644. 
Strontiumfluorid  VIII  644. 
Strontiumhyperoxyd  VIII 641. 
Strontiumjodat  VIII  644. 
Strontiumjodid  VIII  644. 
Strontiumnitrat  VIII  643. 
Strontiumoxyd  VIII  641. 
Strontiumoxydh  vdrat  VIII 641 
Strontiumphosphat  VIII  644. 
Strontiumplatincyanür  VI 763. 
Strontiumsaccharat  VIII  645. 
StrontinmBalzo  VIII  642. 
Strontiumsulfat  VIII  642. 
Strontiumsulfid  VIII  643,  645. 
Strontiumsuperoxyd  VIII  641. 
Strossen  I 389,  IX  720,  734. 
Strossenbau  I 3-89,  IX  736. 
Struktur-isomer  IV  535. 
Strusa  VIII  138. 

Strusi  VIII  138. 

Struthiin,  s.  Saponin  VII  534. 
Stuccaturdraht,  s Hohrdraht 
VII  412. 

Stuccatumagel,  s.  Rohrnagel 
VII  412* 

Stuccaturrohr  VII  411. 
Stucco-lustro  VIII  653. 
Stuckdecken  II  593. 
Stuckmarmor  VIII  653. 

Studel  III  151. 

Stückeln  (Münze)  VI  185. 
Stückkohle  künstliche  II  3L 
Stückkorden  X 479. 
StückmesBiug  VI  88. 
Stücköfen  III  2L 
Stückwaschmaschine  IX  661. 
Stürze  I 566. 

Stürzung  III  645. 

Stützung  (Kinematik)  IV  739. 
Stufenconus  VII  374. 
Stufenrad  IV  280. 

Stufenräder  IX  611,  XI  22* 
Stufenscheibeu  VII 374, 1X579. 
Stufenwalzen  III  53. 

Stufen  wehre  X 258. 
Stnblmasche  X 730. 
Stuhlnadel  X 729. 


Stuhlrohr,  s.  Rohr  spanisches 
VII  4LL 

Stuhlschienen  III  63. 
Stuhlschleife  X 730. 
Stulpkolben  I 424. 
Stulpliderung  V 91. 

Stumba  VIII  128. 
Stumpfeggen  V 293. 
Stunaeopassführung  III  24. 
Stundenring  II  391. 
Stundensteller  IX  788. 
Stundenzeiger  IX  755. 
Sturmband  L 286. 

Sturmbüge  I 286. 
Sturmlaternen  V 275. 

Sturz  III  403,  645,  IX  455,  UHL 
SturzbodenTT524* 
Sturzlampe  V 249. 
Sturzpflaster  VIII  582. 
Sturztraraboden  II  593. 
Stutzen  X 589. 

Styracin  XI  317. 

Styriläther  XI  319. 

Styrol  IX  81* 

Styron  XI  312. 

Suberin  II  272. 

Suberinsänre,  s.  Korksaure  V 
103. 

Sublimation  II  613. 
Sublimirtöpfe,  s.  Aludel  I 111. 
Submarine  Lampen  V 277. 
Subnormale  II  424 
Suboxyde  VI  470,  VII  550. 
Subsilicate  VII  674. 
Subtangente  II  424. 
Succincarbamins&urcVHl  679. 
Succinit,  s.  Berniteiu  I 431. 
Succinylsäure,  a.  Bernstein- 
saure  I 435. 

Succisteren  IX  114. 

Suckow1#  Apparat  V 50 1 . 
Sudarbeit  Vl  304,  VIII  163. 
Sudhauseinrichtung  1 486. 
Sudprocess  VI  301. 

Sümpfe  I 427. 

Suersen'scher  Zahncenieut  XI 

36. 

Süssholzwurzel  VIII  680. 
Süssholzzucker,  s.  Glycyrrhi- 
zin  IV  109. 

Süsskirschbaum  X 134. 
Süsswasser  X 419. 
Süsswasaerkalk  IV  611. 
Süssweine  X 600. 

Süvern’sches  Desiofcctious- 
mittel  II  605. 

Sugon  IX  43* 

Suhler  Weisskupfer  VI  352. 
Suiutcrgas  V 503, 
Sulfaminbarbitursäure  i.Thio- 
nursäure  IX  222* 
Sulfanhydride  VII  504. 

Sulfat  UI  280,  VI  254, 
Sulfatöfen  II  319,  VI  258. 
Sulfcarbimid  VIII  126* 
Sulfhydrate,  s.  Hydrosultide 
IV  457. 

Sulfid  VIH  69. 

Sulfisatyd  IV  533. 

Sulfobasen  I 303,  VIII  62* 
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Sulfobittermandelöl  VIII  686. 
Salfocarbanil,  s.  Phenylgenföl 
VI  646, 

Sulfocarbonate  V di. 
Sulfocarbonsäuro  V ß4* 
Sulfocyan,s.  ScbwefeleyanVIII 
LQfi* 

Sulfocyanid  VII  239* 

Sulfocy  ansäure  normale  VIII 

10f>. 

Sulfocvansaures  Kalium  VIII 

1ÖSL 

Snlfoessi^säure  III  310, 
Sulfoflavmsäure,  b.  Flavin- 
Schwefelsäure  III  581. 
Sulfolmrnstoff,  8.  Sulfocarba- 
mid  VIII  1ÜL  685. 
Sulfokohlensäurehydrat  V fi_L 
Sulfosäuren  VIII  69, 
Sulfoealieylsäurc  VII  513. 
Sulfosalzc  VII  524.  VIII  69* 
Sulfosinapinsäure  VIII  220. 
Sulfoxalenid,  s*  Flaveanwas- 
serstotT  III  581. 

Sulfoxamid,  ß.  Kubean Wasser- 
stoff VII  434* 

Sulfur  VIII  69* 

Sulfur  jodatum  VIII  I2i 
Sulfurylchlorid  VIII  1 2. 
Sullurvlhydroxylchlorid  VIII 
12. 

Sultaniarosinen  VII  121. 
Snluofen  V 161. 
Sulusohmelzen  V 164. 

Sumach  französischer,  8.  Ru- 
dou  VII  410. 
Sumach-Gallen  III  677. 
Sumatrahenzoe  I 375- 
Sumntracampber,  a*  Borueol 
I 734. 

Sumatrakaffee  IV  574. 
Sumatratahak  VIII  709. 
Sumbulwnrzel , 8.  Mnschus- 
wurzel  VI  174. 
Summenschraube  VII  795. 
Sumpfbulter,  s Boglmtier  1 
694. 

Sumpfirz,  h.  Haseneisenerz  VII 
269. 

Sumpfgas  V 55* 

Sumpfhaue  III  281. 
Surapföfen  III  s*  V 164. 
Sumpfreis  VII  356. 

Sumpfst  recken  I 388. 

Sunn  III  767. 

Superoxyde  VI  110,  VII  550. 
Superphosphat  II  226. 
Support  II  682,  IV  350. 
Support -Bewegung  II  683. 
Surinambitterholz  VII  216. 
Surinainholz,  s.  Bolettrieholz 
I 724. 

Surinamkaffee  IV  574. 
Suronen  V 360,  VIII  228. 
Surprim  VI  144. 
Surrogatpulver  III  333. 
Surrogatwasser  XI  184. 
Swaga  I 728. 

Sweetsceut-Kannster  VIII  728. 
Swintergas  V 503. 


Syonitgranit  IV  153. 
Syenitporphyr  II  6j  I* 
Syepoorit  V 12,  UL 
Sylvin  IV  6Q4. 

Sympathetische  Tiutcn  IX  498. 
Sympathetische  Uhren  IX  787. 
Synanthreu  IX  112. 
Synaptase  III  142. 

Syntonin  III  140. 
Syntoprotalbumiue  VI  601. 
Syphon  V 468. 
Syphonverschluss  L 11* 
Syringin,  s.  Maunit  V 745,  XI 
2I4_ 

Syrischer  Tragant h IX  546. 
Syrup  unwägbarer  VIII  424, 
428* 

Syrupzucker  XI  361. 
Szajbelyit  V 702. 

Szamorodny  X 602. 

Szeksö,  8.  Zickerde  XI  307. 


T. 

Tabakblei  1 540. 
Tabakdörrapparat  VIII  725. 
Tabakpapier  VI  535. 
Tabakrippen  walz  werk  VIII 
722. 

Tabakröstm&8chinc  VIII  725. 
Tabelleurechenmaschineu  VII 

310. 

Tableauanzeiger  VIII  801. 
Tacea* Stärke  VIII  399. 
Tachbydrit  V 703. 
Tachometrische  Regulatoren 
VII  331,  333. 

Tactmesser  VI  597. 

Taeniin  V 107. 
Tafeldruekfarben,  s.  Applica- 
tionsfarben  I 169. 

Tafelglas  IV  2R 
Tafelglaomalerei  IV  1L 
Tafellack,  8. Schellack  VII 580. 
Tafelmessiug  VI  ÜtL 
Tafelnde  VII  356. 
Tafelscheren  I 541. 
Tafelschiefer  IX  237. 
Tafelspath,  s.  Wollastonit  X 
793. 

Tafelstärke  VIII  391. 

Ta  fei  steine  II  617,  VII  691. 
Tafeltrauben  X 566. 
Tafelweine  X 561. 
Taffetpflaater,  b.  Knglimhpfla- 
■ter  III  272. 

4 afft  X 492* 

Tafftpapier  II  171. 

Tagbau  I 396. 

Tageförderuug  I 101*. 
Tagna-Niisse  III  259. 

Tagpipe  X 384. 

Takout  111  678. 

Talbotypie  VI  687. 

Talg  III  428. 

Talg  vegetabilischer  I 3Q5. 
Talgkerzeu  V 393. 

Talgsäure,  s.  Stearinsäure  VIII 

448* 


Talkgneis  IV  1 10. 

Talkspath,  s.  Magnesit  V 698. 
Talksteinmark,  s.  Myelin  VI 

205. 

Talukunaöl,  s.  Kundaöl  V 148. 
Tamarisken- Gallen  III  678. 
Tamarisken-Manna  V 744. 
Tambour  III  787. 
Tambourirstich  VIII  496. 
Tampico-Gelbholz  III  735. 
Tampico-Jalapa  IV  540. 
Taogarten  IV  546. 

Tangeln,  s.  Dängeln  II  500. 
Tangente  III  569. 
Tangentcnbussolen  III  249. 
Tangentialebene  III  569. 
Tangentialhobelmaschinen  IV 
354* 

Tangentialrad  X 375. 
Tanuigeuamsäure,  s.  Gallamid 
III  671. 

Tannin  III  750. 
Tanningensäure,  5*  Catechu- 
säurc  II  267. 

Tauninprocess  VI  696. 
Tauuiuscife  VIII  188. 
Tantalaluminium  VIII  761. 
Tautalate  VIII  759. 
Tautalbromid  VIII  760. 
Tautalchlorid  VIII  760. 
Tantalerde  VIII  757. 

Tantal  fl  uorid  VIII  760. 
Tantalhydroxyd  VIII  758. 
Tantal met all  VIII  756. 
Tantaloxyd  VIII  757. 
Tantaloxydul  VIII  757. 
Tautalpcntabromid  VIII  760. 
Tantalpentaehlorid  VIII  760. 
Tautalpentafluorid  VIII  760. 
Tantalpentoxyd  VIII  757. 
Tantabäurc  V III  757. 
Tantalsäureanhydrid  VIII  768. 
Tantaltetr&sulfid  VIII  761. 
Tanzmeister  VI  95* 
Tapetendruckmaschiuen  VIII 
764. 

Tapetenthüren  VIII  316,  IX 
451* 

Tapczierborden  1 733. 
Tapeziernadel  VI  219. 
Tapeziernägel  messingene  VI 

231. 

Tapioka  II  265,  VII  511,  VIII 

397. 

Tappet  whcols  X 525. 

Tarar  VI  3* 

Tarconin  VI  434. 

Tarkonsäure  VIII  769. 

Tarnin  VI  435. 

Tartersäure,  s.  Weinsäure  X 
641. 

Tartramid  X 646, 

Tartrate  X 643. 

Tartrazin  IX  214. 
Tartrelsäure  X 642,  646. 
Taschen  VI  192. 
Tascheneompass  II  392. 
Taschenmesser  VI  13* 
Taschenspectroscop  VIII  335. 
Taschenuhren  IX  795. 
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Taschenuhren-Zahnriider.  — Thalloperchlorat. 


Taschenuhren- Zahnräder  XI 

UiL 

Tassajo,  s,  Pemmikan  VI  584. 
Tassenblech  IX  9. 

Tussenroth  II  262. 

Taster,  §.  Dickzirkel  II  624, 

in  213,  vi  aa. 

Taubenhlut  VII  437. 
Taucherhclm  VIII  774. 
Taucherkolbeu  I 422. 
Tauchfilter  X 424. 
Tauchkolbeu  V 92, 
Tauchschwingungen  VII  610. 
Taue  VIII  124. 

Taufstein  VIII  762. 
Taumclsäge  VII  493. 

Taurin  III  672. 
Taurocholsäure  DI  672. 
Tausendblatt,  a.  Schafgarben- 
kraut VII  564. 

Tautochrone  II  4.56, 
Tautolith,  8.  Epidut  III  279. 
Taxusholz,  b.  flotheiben  VII 
427. 

Tegel  IX  235. 

Teichrobr  VII  4JLL 
Teigorlcan  VI  142. 
Teigteilmaschine  II  ML 
Telegraphenleitung  III  198. 
Telcgraphenleitungeu  subma- 
rine III  200. 

Telephon  VIII  790. 

Telescope  catoptrisehe  III  423. 
Telescope  diopt rische  III  JJ_L 
Tellerrot h II  262. 
Tellerailber,  s.  Ausglühmetall 
L 2ML 

Tellerventile  1 423,  III  718, 
VII  162,  166. 

Telluräthyl  IX  IS, 
Tellurammonium  VIII  512. 
Tellnrate  IX  Li, 
Tellurbromid  IX  LL 
Tellurbromur  IX  LL 
Tellnrchlorid  IX  LL 
Tellurchlorür  IX  11. 
Tellurdibromid  IX  LL 
Tellurdichlorid  IX  LL 
Tellurdijodid  IX  LL 
Tellurdioxyd  IX  LL 
Teilurige  Säure  IX  L2i 
Tellurigsäure-  Anhydrid  IX  12. 
Tellnrigsäurehydrat  IX  LL 
Tellurit  IX  LL 
Tcllurjodid  IX  LL 
Tellurjodör  IX  11. 
Tellurmetalle  IX  LL 
Tellortnetbyl  IX  LL 
Telluroeker  IX  12,  LL 
Tollursätire  IX  LL 
Tellursäureanhydrid  IX  12, 
Tellursäurehydrat  IX  LL 
Tellursulfurete  IX  LL 
Tellursnpcrbromür  IX  LL 
Tellursuperchlorür  IX  LL 
Tellurtetrabromid  IX  LL 
Tellnrtetrachlorid  IX  LL 
Tellurtctrajodid  IX  LL 
Tellurtrioxyd  IX  LL 
Tellurwasserstoff  IX  LL 


Tellurwismuth  X 776,  784. 
Temperatur  II  H.  X 159. 
Tempern  III  417IV  225. 
Templinöl,  s.  TCrummholzöl  V 

133. 

Tenakel  II  128. 

'Tender  III  111. 
Tendcrlocomotive  III  9Z. 
TenderrohrverbindungVII  102 
Tenerassim-Kino  IVr  762. 
Tengerit  IX  2L 
Tentadura  VIII  251. 

Tephroit  V 725. 
Teppich-IIandwebstuhl  IX  LL 
Teppich- Kraft  Stühle  IX  14L 
Teppich  webst  iihlo  X 540. 
Terbinerde  IX  21. 
Terbiumoxyd  IX  2L 
Terebenten  IK  27. 
Tercbinsäure  II  24, 
Terebinthina,  s.  Terpentin  IX 
24. 

Terephtalsäure  VI  719. 
Ternbleche  X 656. 

Terpen  VII  422.  513. 
Terpendihydrochlorid  IX  29. 
Terpendioxydhydrat  IX  28. 
Terpene  II  235. 
Terpenhydrate  IX  28, 
Terpenhydrochlorid  IX  28. 
Terpentin  canadiseher,  a.  Ca- 
nadabalsam  II  239. 
Terpentin  gekochter  111  482. 
Terpentincamnher  IX  28. 
Terpentin-Gallen  III  677. 
Terpentinöl,  s.  Petroleumsprit 
VI  629, 

Terpentinöl  deutsches,  s.  Kien- 
öl IV  734. 

Terpentinölcampher  II  238. 
Terpentinölfirniss  III  195. 
Tcrpcnt inseife  VIII  188. 
Terpin  IX  28. 

Terpinhydrat  IX  28, 

Terpinol  IX  2iL 
Terpinyleu  IX  29. 

Terracotta  IX  354. 
Terralirmaholz  VII  43u. 
Terralith  IX  4 1 5. 

Terrazzo  marmoriuo  III  061. 
Tertiäramylenseufol  VIII  220. 
Terzen  V 331. 

Tesseralkies , s.  Skuttcrudit 
Vffl  298, 

Testen  I 587. 

Tetraazofarbstoffe  IX  19«),  196. 
Tetrabromanthracen  IX  99. 
Tetrabromfluorescein-  Kalium 
s.  Kosin  III  277. 
Tetrachlorbenzol  I 378. 
Tetrachlorfluorescein  IX  179. 
Tetrachlorkohlenstoffs.  Chlor- 
kohlenstoff II  329. 
Tetrachlormethau , s.  Chlor- 
koblenstoff  II  329 
Tetrachlorphenol  VI  041, 
Tetrachlorpropan  VII  12, 
Tetradymit,  s.  Tellurwismuth 
IX  9,  14,  X 784. 

Tetraeder  V 35. 


Tetraederit  V 154. 
TeträthylsilicoraethanVIII  225 
Tetraferammonium  II  768. 
Tetrahydrische  Säure  VII  503. 
Tetrahydrophtalsäur«,  s.  Tar- 
tophtalsäure  VIII  770. 
Tetrak&liurorhodiunichlnrid 
VH  367. 

TetralkylnhoBphoniumhydro- 
xyde  VI  679,  680. 
Tetramethylammoniumjodid 
VI  19. 

Tetramcthylammoniumoxyd- 
hydrat  VI  119. 
Tctramethylpara  pheuylendia- 
min  IX  126. 

Tetramethylzinn  XI  354. 
Tetrammoniumrhodiumchlo- 
rid  VII  28L 
Tetramorphin  VI  431. 
Tetranitrocellulose  II  271. 
Tetranitromethau  II  222  > s. 

NitrokohlenstolT  VI  37o. 
Tctrauitrouapljtalin  IX  84, 
TetraoxyanthrachinoneIX  HI9 
Tetraphyllin,  s.  Perowskvn  VI 
912. 

Tetraterebenten  IX  29. 
Tetrathiousaure  VIII  25, 
Tetrnthoriurahydrat  IX  151. 
Tetrazoverbindungen  VIII 548 
Tetrylen,  s.  Butylen  II  18-1. 
Teufelsdreck,  s.  Assaut  1 203. 
Texalith,  8 Brucit  II  22, 
Texasit,  s.  Zaratit  XI  1 52. 
Texas- Katanhia  VII  271. 
Texel  1 265,  X 674. 
Textur-Aetzung  1 54, 
Thabashcer,  s.  Bambuszucker 
I 285. 

Thalleiochin,  s.  Chiningrün  II 
21L 

Thallichlorid  IX  29- 
Thallinitrat  IX  28, 
Thallisulfat  IX  28. 

Thallit,  b.  Epidot  III  279. 
Thalliumbromür  IX  29, 
Thalliumchlorid  IX  29, 
Thalliumchlorür  IX  28. 
Thalliurncyauür  IX  2L 
Thalliumfiuorür  IX  28i 
Thalliumfluorwasserstoif  IX  22 
Thalliunihydroxyd  IX  2 L 
Thalliumhydroxydul  IX  2L 
Thalliumjodür  IX  38 
Thalliummonoxyd  IX  2L 
Thalliumoxyd  IX  28. 
Thalliumoxydul  IX  2L 
Thalliumoxydulhydrat  IX  2L 
Thalliumsulfid  IX  39, 
Tlialliumsulfür  IX  38, 
Tballobroraid  IX  31L 
Thallucarbonat  IX  28, 
Thallochlorat  IX  2L 
Thallochlorid  IX  29, 
Thallocyanid  IX  2L 
Thallofluorid  IX  36. 
Thallojodid  IX  38. 
Tballonitrat  IX  37. 
Thalloperchlorat  IX  3L 
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Thallosulfid.  — Titandichlorid. 


I hailoeulfid  tX  36* 
Tliallowaaserstofffluorid  IX  32* 
Tbaupunkt,  8.  Eispunkt  111 1 38. 
Thau  röste  I 623,  III  51 1. 
Thaurotte  I 62 Li. 
Theaterblitze  III  475. 
Theaterfeuer  III  466,  471. 
Theaterperspectiv  III  418. 
Thebain  VI  455. 
Thebolactineaure  VI  437. 
Theo  Bob*  IX  4L 
Thee-Surrogatc  IX  511 
Thee- Verfälschungen  IX  4H 
Iheerblase  LX  60* 
Tbcerfeuerung  V 437. 
Thcerkresol  IX  116. 

T heeröl  fluchtiges,  s.  Hesineou 
VII  358. 

Theerpappe  VI  534* 
Theerpecn  VI  5711. 
Theerschweelerei  IV  406* 
Tbeeraee  I 212. 

Theerseifo  VllI  188. 
Theersteine  IX  231. 
Theerstoffe  IX  Z6* 

Theer Vorlage  V 444. 

Thein  IV  575. 

Theilcurven  XI  4L  HL 
Theilkrcise  XI  4T7HL 
Theilscheibeu  IX  218. 
Theilung  XI  4L 
Theilungszahl  II  86* 

Tlieiss  üelpresse  VII  5L 
Thenardit  VI  254. 
Thcnard’sebcs  Blau  1 121,  V 25. 
Tbeobromin  II  187. 
Theodolith  VI  55* 
Theriakwurzel  X 45. 
Thermalwasscr  X 411. 
Thermen  X 411. 
Ihermochroisch  X 175. 
Thermoelektricität  III  180. 
Thermoelekl  risches  Pyrometer 
VII  203,  208. 

Thermoelemente  III  181,  IX 
222* 

Therinokette  in  18Q. 
Thermolarope  V 421. 
Tbermomanometer  V 747. 
Thermometer  abgekürztes  X 

187. 

Thermornetrie  X 182. 
Thermometrographen  X lfil* 
Thermonatrit  VI  271. 
Thermorcgulatoren  X 100. 
Thermosäule  III  161. 
Thermostat e X 190. 
Thermit-Telegraphen  VIII  806. 
Thibet  X 402* 

Thieralbumin  III  141. 
Thiercaseiu  III  142. 
Thierfibrin  III  1 40. 
Thierhaare  III  772. 

Thieröl  IV  799. 
Thierproduction  V 284. 
Thimiancampher,  s.  Thymol 
IX  462* 

Tbiocarbaminsäureester  XI  0* 
Thiorarbauilid,  s.  Sulfoearba- 
nilid  VIII  686. 


Thiocarbimidäther,  s.  Senföle 
VllI  219, 

Thiocvansäurcanhydrid  Vttl 

108. 

Tbiofurfurol  III  658. 
Thioharnstoff,  s.  Sulfocarba- 
roid  VIU  685. 
Thiokohlcnsäurc  V 6L 
Thiolepiden,  s.  Thioneasal  IX 
22£L 

Thioleteu  IX  1 17. 

Thionin  IX  166. 

Thionolin  IX  169. 
Thiunylchlorid  VIII  22* 
Thiophen  IX  117. 
Tbiophosphoryltriamid  VI 678. 
Thioschwefelsäure  VIII  IL 
Thioschwefelsaures  Natrium 

VI  265* 

Thomas  Ofen  VIII  629. 
Thomas’tche  Küchenmaschine 

VII  306. 

Thompson^  Indicator  IV  425* 
Thi  msonit,  s.CompUmit  II 103. 
Thon  plastischer  IX  235. 
Thoucisengranat  IV  150. 
Tbonerde  I 120. 

Thonerde  essigsiure  I L23L 
Thonerde  salpetersaure  1 124 
Thonerde  schwefelsaure  1 122, 
Thonerde -Eisenpräparat  III 
264* 

Thonerdehydrat,  s.  Diaspor 
II  620. 

Thoncrdebvdrate  I 121. 
Thonerde-Kali,  s.  Kaliumalu- 
minat  IV  607. 
Thonerdelacke  I 122. 
Thonerdelüster  IX  444. 
Thonerdemetall,  s.  Aluminium 
1 114. 

Thonerdenatron  I 124. 
Thonerdesalpeter  I 124. 
Thouerdetiegel  IX  380. 
Thonglimmerschiefer  IX  2*18* 
Thonnobel  IX  266. 
Tiionkalkgranaten  IV  150. 
Thonkalkstein  IV  610. 
Thonkitte  IV  772. 
Thonraaugangranat  IV  150. 
Thonmergel  VI  4L 
Thonöfen  IV  320. 

Thonpfeifen  IX  414. 
Thonpfeifen  weisse  VIII  747. 
Tbonröhren  VII  397.  IX3ÜL 
Thouschieferschalstein  1X238. 
Thonschlicker  VII  699. 
Thonschneider  IX  267. 
Thonsteine  IX  351. 
Thonwaare  feuerfeste  IX  371. 
Thonwaare  lackirte  IX  414. 
Thonwaaren  • Decorirung  IX 
434. 

Thonwalzwerk  IX  264. 
Thonzellen  IX  393. 

Thor  IX  460. 

Thorerde  IX  461. 
Thorerdehydrat  IX  451. 
Thorgewände  IX  460. 
Thoriumoxyd  IX  451. 


Thür-Contact  VIII  804. 
Thürstock  IX  455* 
Thürstockzimmerung  I 398, 
Thürverkleidnng  IX  456* 
Thürzuwerfer  IX  458. 
Thujawachs  IX  462* 

Thulit,  s.  Zoisit  XI  250* 
Thunfiachthran  IX  454. 

Thuoc  VIII  696. 

Thurmdach  II  472. 

Thus,  s.  Weihrauch  X 555. 
Thymian  wilder,  a*  Quendel 
Vn  246* 

Thyraolseife  VIII  188. 
Thymolsulfos&uren  IX  463. 
Tiefbau  I 66L 
Tiefbauscbächte  I 387. 
Tiefbrunnen wasser  X 411, 
Tiefenmasse  VI  25* 

Tiefgang  VII  630. 
Tiefharamer  V 188. 

TiefpHüge  V 289. 

Tiefplatte  III  683. 
Tiefseeboote  VIII  776. 

Tiegel  II 138, 139,  IV  9,  VII 63. 
TiegelgussBtahl  II  778,  VIU 
466* 

Ticgelofen  III  126* 
Tiegelschmelzofen  VI  385. 
Tiegelschraelzprobc  VII  66* 
Tiegel-Schnellpressen  II  150* 
Tiegelthon,  s.  Thon  IX  233» 
265* 

Tiegelzieherei  VII  388. 
Tiemannit  VII  220,  £.  Selen- 
quecksilber VHI  214* 
Tigliusaures  Amvl  VII  400* 
T»k  VIÜ  326* 

Tikholz  VIII  780. 

Tikormehl  VIII  306* 
Tikunasgift  YI  636* 

Tikur  VllI  306* 

Tinas- Amalgamation  IX  4S6 
Tineturen  VI  563. 

Tinevclly-  Sennesblälter  VIII 

222, 

Tinkal  I 728. 

Tin  kan  a I 728. 

Tinkawantalg  III  436. 

Tinte  sympathetische  V 22* 
Tinten  unauslöschliche  IX  492. 
Tintenextracte  IX  499. 
Tiutenfisch,  s.  Sepia  VIU  226, 
Tintenpulver  IX  499. 
Tintenstifte  IX  499. 
Tiutentafeln  IX  499 
Tintenwurm,  6*  Sepia  VIU  226. 
Tiroler  Teppiche  IX  16. 
Tischfolien  I 541. 

Tischkloben  VHI  6L 
Tischlerahlen  I 60. 
Tischlerbretter  1 307,  VII  777. 
Tischlerleim  V 372. 
Tischlerschachtellialm  VII  563 
Tissu  »inapisine  VIU  218. 
Titanbromid  IX  5(>4. 

Ti  Uncer  it  IX  502. 
Titanchlorid  IX  504. 
Titanchlorür  IX  303. 
Titandichlorid  IX  508. 
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Titandisnlhd  IX  505. 
Titaneisen  IX  502. 
Titaneisenerz,  s.  Ilmenit  IV 
HL 

Titanfluorid  IX  504. 
Titanjodid  IX  504. 
Titanoxychlorid  IX  505. 
Titanoxyd  IX  504. 

Titansäure  IX  505. 
Titansäureanhydrid  IX  504, 
Titansesquichlorid  IX  503. 
Titantetrachlorid  IX  504. 
Titelpapiere  II  171. 
Titreflüssigkeiten  I 132. 
Titrirung  VlU  135. 

Tiza,  a.  Hydroborocalcit  IV 
454. 

Toddy  I 192. 

Todtenkopf,  s.  Colcothar  II 

370. 

Todtholz  VII  ftLL 
Töpferscheibe  IX  383. 
Töpferthon  IX  233,  235. 
Töpferwaaren  IX  381. 

Toile  nattee  IX  713. 
Toiletteseifen  VIII  184,  186. 
Tokayer  Ausbruch  X 002. 
Tokayer  Essenz  X 602, 
Tokayer  Wein  X 602, 

Tolan  VHI  550. 

Tollhonig  IV  420. 

Tolubalsam  I 284. 

Toluol  IX  77* 
Toluoldisulfosäuren  IX  TL 
Toluylen,  s.  Stilben  VIII  558. 
Toluylenblau  IX  126,  211. 
Toluylendiamin  IX  ZQ. 
Tolnylenfarbon  IX  162. 
Toluylenroth  IX  207. 
Tolylalkohol  I 377. 
Tolyloxydhydrat  I 377. 
Tombak  III  793. 

Tombak  weisses  I 200. 
Tombakblech  I 539,  507. 
Tombakdraht  II  051. 
Tomlinson'ß  Hauhmaschine  IX 
077. 

Ton  VII  5m 
Tonbad  VI  094. 

Tondeuse  IV  448. 

Tondruck  V 007. 

Tonfederu  III  388. 

Tonkay  IX 

Tonnenabfuhrsystem  I 10. 
Tonneudächer  II  477. 
Tonnengewölbe  III  784. 
Tonnensteine  I 432 
Tonnlagewinkel  II  391. 
Topf-Oel  pressen  VII  53. 
Topfstrecke  IV  034. 
Torbanehillkohle,  s.  ßogheud- 
kohle  I 694. 

Torbanit,  s.  Bogheadkohle  I 
694. 

Torchongruud  VIII  308,  373. 
Torf  I 396*  II  25, 

Torfgas  V 497. 

Torfkohle  II  20. 
Torfmaschinen  IX  517. 
Torföl,  s.  Pyrogen  VII  2ÜU. 


Torfoxykrensäure  IV  434. 
Torfpechkohle  IX  514. 
Torfquellsäure  IV  434. 
Torfsäure,  s.  Geiusäure  III 732, 
IV  432*  m 

Torfstechmaschine  IX  510, 
Torfthecr  IX  53, 

Torrelit,  s.  Columbit  II  386. 
Torsionsbelastung  III  161. 
Torsionselasticität  III  156, 
Torsionsfederu  III  386. 
Torsionswinkel  II  454. 

Torta  VIII  25L 
Totalreflexiou  VIII  324, 
Touage  VII  636. 

Touchiren  VII  56Q. 
Tourenzähler  XI  25, 
Tournesollappen,  s.  Bezetten 
I 455, 

Town’sche  Brücken  II  105. 
Trabucos  VIII  733. 
Tracheiden  IV  360—362. 
Trachytpechstem  IX  542. 
Trachytporphyr  IX  542. 
Tracirung  III  51L 
Tractrix  II  452. 

Träger,  s.  Architrav  1 190. 
Träger  (Brücken)  II  80, 
Träger- Wellblech  X 662. 
Trägheitsmomente  (Tabelle) 
III  152. 

Träxno  II  101. 

Tragant  IV  188. 
Tragantblumen  I 657. 
Tragauth,  b.  Kuteragummi  V 
225. 

Tragfedern  III  381. 

Tragseil  II  9L 
Trägste  in,  s.  Console  II  410, 
IX  351. 

Tragstempel  I 399. 

Tragwerk  (Bergbau)  I 387. 
Trag  werk  (Brücken)  II  73.  80, 
10L 

Tragwerkssysteme  11  96. 
Tram*  VIII  129*  136. 

Tramen  II  103. 

Transcedente  Curven  II  443. 
Trauslationsapparate  NI  217. 
Transmission  IV  115. 
Transmiesiousaufzüge  IV  291. 
TransmisBionsräderlX  617,  XI 
113. 

Transmissionsseile  1X595, 602. 
Transmitter  IX  6, 
Transparentleder  V 350. 
Transpareutseifen  VIII  180. 
Transportfässer  I 506.  687. 
Transportgeräthe  V 648. 
Transportachraube  VII  794. 
Transversalapparate  IX  676. 
Transver8alhobelma8chine  IV 
356. 

T rans  versal  scherm  aschi  nenl  X 
693,  694. 

Trans vcrsalschwingungen  V 

525. 

Trupezsprengwerk  II  93,  105. 
Trapp,  s.  Diabas  II  614. 
Trasse  II  273*  224. 


Traubenkernöl  VI  412,  X 567. 
Traubenkrankheiten  X 573. 
Traubenrosinen  VN  421. 
Tr&ubeusaft  X 568. 
Traubensorten  X 564. 
TraubenBortengeruch  X 558, 
Traubensortengescbmack  X 
558. 

Trauben vitriol  II  758,  X 132. 
Traubenzucker  VI  145.  siehe 
Stärkezucker  VIII  426. 
Trauerbeize  XI  260. 
Trauercadeln  VI  212. 
Traufriune,  s.  Dachrinne  II 
492. 

Trau raati ein  IV  204, 
Traversen  n 97*  X 264. 
Travertin  IV  1)10,  611, 
Treber  I 484. 

Treberstein,  s.  Rappakivi  VII 

269. 

Trehalose  XI  369, 

Frei  balgen  IV  547. 
Treibapparate  VII  652, 
Treibarbeit  I 584. 
Treibcylinder  X 381. 
Treibeisen  IV  440. 

Treiben,  b.  Auftiefen  1 237, 
(Blechbearbeitung)  I 553, 
(Blei)  I 584. 

Treiber,  s.  Schneller  VII  777, 
X 465*  527. 

Treibfaustel  L 384. 
Treibhammer  1 555,  V 188. 
Treibherd  L 5,84. 

‘Treibkolben  V 82*  84,  X 381. 
Treibkugel  II  362. 
Treibmaschincn  X 191. 
Treibofen  (englischer)  I 587. 
Treibpech  II  362. 
Treibpunzen  II  363, 
Treibsätze  III  472. 
Treibschacht  I 387. 
Treibscherben  II  246. 
Treibstange,  s.  Pleuelstange 
VI  769. 

Treibstöckcheu  1 555. 
Treib-Torpedos  IX  529. 
Treillis  IX  713. 

Tremolit,  s.  Grammatit  IV  150, 
42L 

Trenngattern  VII  477. 
Trennung,  s.  Scheidung  VII 
680. 

Treppe,  s.  Stiege  VIII  552. 
Treppelwege  II  74. 
Treppenroste  II  533.  534,  IV 

an. 

Treppenschnitt  VII  691. 
'Tressen  1 732. 

Trester,  s.  Treber  IX  628. 
Tresterbranntwein  X 621. 
Tresterfloss  X 623. 
Tresterwein  X 698. 
Tresterweinstein  IX  629. 
Tretpumpen  1 428. 

Tretrad  IV  280. 

Tretscheibe  IV  287. 

•Trettorf  IX  514. 
Triacetylcellulose  II  271, 
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Triacetyldextrin  VIII  405. 
Triäthylsiliciumäthylat  VIII 
275. 

TriäthylsilicoformiatVIIl  275. 
Triäthylsilicol  VIII  275. 
Triathylfitibin , s.  Stibäth vl 
VIII  A3L 

Trialkylphosphinoxyde  VI 679. 
Trialkvlphospbiüsulttde  Vl  079 
Trialkylphosphoniumhydro- 
xyde  VI  679. 
Triamidobenzol  IX  120. 
Triamidophenol  VI  725. 
Triamidotryphenylcarbinol  IX 
136. 

Triamidoverbindungen  1X029 
Triangnlarkaleidoskop  IV  58 1. 
'rhanguliroog  VI  IA L 
Tribleisaccharat  XI  307. 
Tribromorcin  III  587. 
Tribromphlorogluoin  Vl  049. 
I ribrompyrogallol  VII  199, 
Tricalciumsaccharat  XI  307. 
Trichloraldehyd  II  397. 
Trichlorbenzo!  I 378. 
Trichloressigsäure  III  310. 
Trichlorhydrin  IV  lüi,  VII Zk 
Tricblormetbao,  s.  Chloroform 
II  330. 

Trichlornapktalin  I X.  HÜ. 
Trichlororcin  III  587. 
Trichlorphenol  Vl  644. 
Trichlorsilicomethan  VIII  271. 
Trichlorstrychnin  VIII  051. 
Triehtergewölbe  III  787. 
Trichterkrdbeu  I 424. 
Trichterofen  II  202. 
TrichterspulmaBchine  X 5 1 6. 
Trichteraystem  VIII  614. 
Trieot  IX  713,  X 481.  745. 
Tricyan  II  460. 

Tricyausnure  II  460. 
Tricvantriamid , 8.  Melamin 
VI  2k 

Tridymit  VIII  276. 

Triebe  IX  797. 

Triebfedern  III  372. 
Triebmass  VI  94. 

Triebstahl  II  043.  050. 
Triebstocktriebe  XI  148. 
Triebstockverzahnung  XI  11 L 
Triebwerkaräder  XI  1 13. 
Trieur  V 313,  VI  4,  VIII  211L 
Triftholz  II  22. 

Trigonometrie  III  743. 
Trihydrische  Saure  VII  503. 
Trihydrostrychnin  VIII  051. 
Triliydroverbiuduugen  1X031. 
Trijodsilicomethan  VIII  274. 
Trikaliummellon  VI  4L 
TriklinometriBches  System  V 
138. 

Trikohleuoxydplatiuochlorid 
VI  761. 

Trimellitbsäure  VI  AO. 
Trimercurdiamin,  s.  Stiekstofl- 
tjuccksilber  VIII  551. 
Trimesinsäure  VI  40,  4k 
Trimethylamin  VI~il9. 


Trimcthylbenzol  II  421.  s.  Me- 
sitylen  VI  4k 
Triinethylbismuthin  X 783. 
Triraethylcarbinolarain  II  184. 
Trimethylcssigsäure  X 4L 
Triniethylpyridin  IX  127. 
Trimethylstibin,  s.  Stibmethyl 
VIII  494. 

Trimorphin  VI  431. 
Trinitranisol  VI  724. 
Triuitriu  IV  1Q4. 
Trinitroamidobenzol  IX  126. 
Trinitrobenzoes&ure  VI  369. 
Trinitrocarbolsäure,  s.  Pikrin- 
säure VI  723. 
Trinitrocellulose  II  271. 
Trinitrocblorbeuzol  VI  724. 
Trinitrodiphenylamin  Vl  724. 
Trinitroeuxantbon  VII  195. 
Trinitronaphtalin  IX  8L 
Trinitronaphtol,  s.  Naphtopi- 
krinsäure  VI  249. 
Trinitroorcin  III  587. 
Trinitrophenol,  s Pikrinsäure 
VI  723. 

Trinitroresorciu,  s.  Styphnin- 
slure  VIII  672. 
Trinitrotoluol  IX  Zk 
Trink’s  Saftrahmen  VII  5L 
Trinkwasser  X 420. 
Trinkwasserreiuigung  X 421. 
Triolein  VI  416 
Triowalzwerk  X 050. 
Trioxindol  IV  502,  533. 
Trioxvanthrachinon , 8.  Pur* 
purin  VII  190,  193,  IX  LOS. 
Tnoxybenzol,  s.  Phloroglucin 
VI  048. 

Tripalmitin  VI  472. 
Tripclachsigo  Umlaufgetriebe 
XI  0L 

Tripelerde,  s.  Tripel  IX  *»32. 
Triphan,  s.  Spodumen  VIII 380. 
Triphenylrosanilin  IX  145, 
Triphenylrosanilin  - Iliaulfo- 
säure  IX  149. 

Triphenylrosanilin  - Mouoaul- 
fos&ure  IX  l it). 
Triphospborbexasulfid  VI  077. 
Tr iplex -Brenner  V 208. 
Triplit  V 724. 
Tripolis-Schwämme  I 209. 
Tripolitancr  Sennesblätter 
VIII  292, 

Trisilieatc  VII  674,  VIII  282 
Trisultid  IV  131. 
Trisulfosäure  IX  149. 
Tristearin  VIII  450. 
Tnthiousäure  VIII  Zk 
Triticin,  s.  Kleber  IV  770. 
Trittei  III  653,  654. 
Tritthordc  V 344. 
Trittmaschinen  X 542. 
Trittstühle  X 518. 

Trituration  VIII  250 
Tritylalkohol  VII  Zk 
Tritvlamin,  s.  Propylamin  VII 
ZL 

Tritylen,  s.  Propylen  VII  ZL 
Troua  VI  28k 


Trocbometer,  s.  Uesehwindig- 
keitsmesser  III  761. 
Trockenapparate  III  305,  VI 
307,  516.  IX  03k 
Trockenchlor  XI  229. 
Trockendruck,  s.  Xerographie 
XI  LL 

Trockeuhürden  IV  023. 
Trockenkammern  III  565,  IV 
623. 

Trockenkochen  XI  423. 
Trockenraaschinen  II  169,  III 

666,  IX  689. 

Trockenpressen  VI 51 1 , 1 X 312. 
Trockenprocesse  VI  095. 
Trockenpuddeln  III  2L 
Trockenspinnmaschine  III  552 
Trockeu-Svsteme  'Mikroskop) 
Vl  12k' 

Trockentrommel  IV  023. 
Trocknen  {der  Gewebe)  I 169, 
(des  Maises)  I 475,  (Zeug- 
druck)  XI  177. 

T rögerit  X 3k 
Trommel  (Gewölbe)  III  787. 
Trommel  (Zeugdruck)  XI  211. 
Trommel- Häckselmaschinen  V 
HM. 

Trommelleder  V 350. 
Trommelsäge  VII  402. 
Trommelstuhl  X 479. 
Tromraeltrockenapparat  IX 
659. 

Trommel  wüsche  XI  38 1 . 
Trommelwalzen  V 294. 
Tropaeolin  IX  189.  191.  20k 
Tropasäure  I 233. 
Tropfaspirator  I 22£L 
Tropfstein  II  213,  IV  CIO. 
Tropfsteinbildungen,  s.  Sta- 
laktiten VIII  AAL 
Tropin  I 23k 
Trotte.  VIII  4 16. 

Trottoirs  VIII  580. 

Trümer  I 387. 

Trümmerachat,  s.  Brcccieo- 
achat  I 799. 

Trunkmaschinc  VII  060. 
Trott  IX  45k 
Tsai  V 663. 

Tschettigift  VI  630. 
Tschikinti  VI  425 
Tschokolatl  II  183. 

Tsohytheo  IX  4k 
T-Stücke  (Röhren)  VII 384, 392 
Tubaugummi,  s.  Gutta-Percha 
IV  19(1 

Tubulatur,  a.  Tubulus  IX  653. 
Tuch  X 492. 

Tncbglauzmaschine  I 175. 
Tuchnadeln  VI  212. 
Tuchrahmen  IX  680. 
Tuchscheren  IX  693. 
Tuchwebstühle  X 53k 
Tncheldruck  XI  204.  2lO. 
Tüll  englischer,  s.  Bobinnet  I 

667. 

Tüllgrund  VIII  367. 
Tüllmaschine  X 743. 
Tüllpapier  II  177. 
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Tüllspitzen  VIII  373. 
Tümmler  X 464. 

Tümpel  III  £L 
Tüugelkaffee  IV  579. 
Tüpfelzellen  IV  362. 

Türkis  orientalischer  IV  58 1 . 
Türkische  Gallen  III  674. 
Türkische  Gelbbeercn  III  733. 
Türkische  Tabake.  VIII  713. 
Türkische  Umbra  X 28, 
Türkisehroth  V 117,  XI  240. 
Türkischrothätzart ikcl  XI 261. 
Türkischrothöle  XI  178. 
Türk’ache  Hammer  II  522. 
Tuffstein  IV  610,  s Trass  IX 
626. 

Tuffstein  grauer,  s.  Peperin 
VI  600 

Tuffziegel  IX  33L 
Tula-Ackersäure  IV  433. 
Tulpin’s  Trockenraascbine  IX 
682. 

Tulucuuin  II  253. 

Tummelbau  I 394. 
Tummelbaum  IV  288. 
Tungstein,  s.  Scheelit  VII  579. 
Tungstenium,  s.  Wolfram  X 
788. 

Tunioin,  s.  Cellulose  II  269. 
Tunkarbeit  XI  485,  493,  506. 
Tunkfeuerzeug  III  479. 
Tuukhölzchen  111  479. 
Tunkinnester  VII  513. 
Tunkinaschinc  XI  506. 
Tunkplatten  XI  493. 
Tunkrahmen  XI  479. 

Tunnel  I 387. 

Tunnelbau-Methoden  IX  730. 
Tunnelmauerung  IX  739. 
Tunnelschrauben  IX  739. 
Tunoelsignale  III  231. 
Tunnergelb,  s.  Turner  Gell) 
,X  74L 

Tunysoap  IX  740. 

Tupfprobe  VII  ßß. 

Turas  I 277. 

Turbinen  I 428,  X 348. 
Turbinengebläse  III  722. 
Turbincnregulirung  X 367. 
Turmalinzange  V 545. 
Turnbullsblau  I 667. 

Turner  VI  142, 

Turner  s Gelb  I 621. 
Turpethiu  IV  542. 

Turpethum  minerale  VII  239. 
Turpith  IX  741. 

Turquera’s  Gasbrenner  V 483. 
Tuspanholz  III  735. 
Tussoracide,  s.  Tussahseide  IX 
742. 

Tutaucgu,  s.  Tutenag  IX  743. 
Tutten  VII  fifl, 

Twaddles  Araeometer  IV  456. 
Twankay  IX  44. 

Typen  II  125,  VIII  33* 
Typendrucktelegraphen  III 

m 

Typeuschneilschreiber  111  223. 
Typenschreiber  VIII  32. 
Typoskop  IV  582. 


Tyrolit,  s.  Kupferschaum  V 
217. 

Tyrosin roth,  s.  Erythrosin  III 
290. 


u. 

Uarana,  s.  Guarana  IV  174. 
Uchatius-Pulver  III  338. 
Uchatius-Stahl  II  780. 
Ueberbau  II  13. 

Ucberbrechen  I 388. 
Ueberbrom8äure  II  59. 
Ueberchlorsäure  II  326. 
Ueberchlorsaurer  Strontian 
VIII  614. 

Ueberchlorsaures  Kalium  IV 

594. 

Ueberchlorsaures  Rubidium- 
oxyd  VII  437. 

Ueberchlorsaures  Thallium- 
oxydul IX  37. 
Ucberdruckdüse  IV  506. 
Ueberdrucktinten  IX  495. 
Ueherdruckturbinen  X 354. 
Ueberfallwehre  X 255,  256, 258 
Ueberfangkerzen  V 415. 
Ucbergangs-Kalkstcin  IV  61 1. 
Ueberhandnaht  VI  233. 
Ueberhauen  1 388. 
Ueberhitzer  VII  <143. 
Ueberjodtmurc  IV  551. 
Ueberkochen  VII  650. 
Uebermangansaure  V 726,735. 
Uebermangansuurecblorid  V 
727. 

Uebermangansaurer  Baryt  V 
737. 

Uebertnangansaures  Kalium 

IV  590. 

Uebermangansaures  Natron  V 
737. 

Ueberosmiumsäure  VI  447. 
Ueberpoliren  (Glas  - Spiegel) 
IV  SSL 

Ueberrieselung (Wiesenbau)  X 
705. 

I Feberrotten  X 117. 
Ueberruthensäure  VII  447. 
Uebersalpetersäure  VIII  545. 
Uebersaures  oxalsaures  Kali 
VI  456. 

Ueberscbmelzung  VII  720 
Ueberschwefelsäure  VIII  105. 
Uebersclenigsaure  Salze  VIII 
212, 

Uebersetzungshebel  IV  479. 
Uebersetsungskurbelo  XI  <14. 
Uebersetzungs  Verhältnis«  XI 
3IL 

Ucberspiunmascbine  VII  2, 
Ueberspringer  X 550. 
Uebersprungraum  IV  506,  507. 
Ueberstauung  (Wiesenbau)  X 
704. 

U ebersteiger  XI  416. 
Ucbertraguugsprincip  VI  717. 
Ueberwerfeu  VII  701. 
Ueberziehkamrn  II  163. 


Ueberziehstühle  XI  230. 
Uferdeckwerke  X 263. 
Uferkrabne  IV  306. 

Uhlhorn’s  Kupplung  V 223, 
Cblliorii'a  Prägemaschine  VI 
193, 

Uhren  sympathetische  VIII 
805. 

Uhrcnfabrication  IX  791. 
Uhrenregulirung  IX  754. 
Uhrfedern  III  373.  IX  753. 
Uhrgläser  IV  55. 
Uhrinacheröl  VI  408, 
IJhrmacherscbrauben  VII  789. 
Uhrtherraometcr  X 186. 
Uhrwerk  IX  755,  756. 
UUmannit,  s.  Xickelantimon- 
kies  VI  355. 

Ulmarsaure  VII  517. 

Ulmen  I 395,  IX  719. 
Ulmenholz,  s.  Rothrüsternholx 
VII  431. 

Ulmin  IV  432. 

Ulminlösung  11  383. 
Ulminsäure  IV  432. 
Ultramaringelb  X 2L 
Ultramarin  mutter  X 22, 
Ultramarinroth  X 20, 
Ultramarinviolett  X 19, 
Ultramarinweiss  X 22* 
Umbaree,  s.  Hihiscuriianf  IVf 
336. 

Umbelliferou  III  670. 
Umbiegerouscbine  1 547. 
Umbilicalpunkt  III  570. 
Umblatt  VIII  729. 

Umbraun  X 28. 

Umbruchsnrt  I 420. 

Umdruck  V 605. 
Umdruckpapier  V 605. 
Umdruckverfahren  IX  440. 
Umfangsgesclnvindigkeiteu 
III  760. 

Umfangsmethode  VI  ßiL 
Umgut  I 69. 

Umkehrkain mer  VII  643. 
Umklopfen  II  114. 
Umkreiseluugssystem  V 297. 
Umkryslallisiren  V 136. 
Umlaufgetriebe  XI  61. 
Umlaufräder  IV  758. 

Urnonit,  s.  Zoisit  XI  359. 
Umschlagblei  IV  43* 
Umschlageisen  I 546. 
Umscbmelzungsmetbode  (Sei- 
fe) VIII  182, 

Um8etzuDgsverhältuis8  XI  31L 
Umstellapparat  V 636. 
Umsteuerungen  VIII  493. 
Umwendemaschine  VIII  51* 
Unckel’s  Gewiudeschneidap- 
parat  VIII  UL 
linden  X 732. 

Ungarische  Beeren  III  734. 
Ungarische  Gallen  111  675. 
Ungarischer  Honig  IV  490. 
Ungarischer  Hund  L 403. 
Ungarischer  Saflor  VII  500. 
Ungarischer  Tabak  VIII  699. 
Ungarischer  Terpentin  IX  25, 
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Ungarisches  Mahlverfahren  VI 
2 L 

Unghwarit,  s.Cbloropalll  333. 
Unguentum  hydrargyri  for- 
tius,  mitius  etc.  VII  229. 
Universal  * Centrumbobrer  I 
723. 

Universalfutter  II  682. 
Universallaok,  8.  Radicalpoli- 
tur  VII  256. 

Universalpflug  V 291. 
Universalräder  XI  51» 
IJniversalrauhtnaschiueXI  219 
IJniversalrohrknie  VII  404. 
Universalschachtofen  V 165. 
Universalvergoldepomade  II 
123. 

Universal  walke  IX  670. 
Universalwalzenstuhl  VI  LL 
Universalwalzwerke  III  ößi  X 

223. 

Unkrautaugleaemaschine  V313 
Unona-Oel,  a.  Ylang-Ylang- 
Oel  XI  1L 
Unruhe  IX  756,  760. 
Uuruhefedern  III  373,  32L 
Unruhkloben  IX  760. 
Uotehütt  III  428. 
Un8cblittkcrzen  V 393. 
Unterbalken , 8.  Architrav  I 
190. 

Unterbau  (Brücken)  II  73,  (Ei- 
senbahn) III  00,  (Strassen) 

VIII  580. 

Unterbrechungsapparat  IX  L 
Uuterbromige  Säure  II  59. 
Unterchlorigsäure  - Anhydrid 

II  323.  324. 

Unterchlorigaäure  - Hydrat  II 

323. 

Untercblorig9aure  Magnesia  V 
702. 

Unterchiorig9aure  Salze  11002. 
Unterchlorigsaure  Thonerde, 
s.  Wilson’«  Bleichflüssigkeit 
X 709. 

Unterchlorigsaurer  Kalk  II 219 
Unterchlorigsaures  Calcium  II 

219. 

Unterchlorigsaures  Kalium  IV 

593. 

Unterchlorigsaures  NatriumVI 

269. 

Unterfeuerung  II  535. 
Untergährung  I 500. 
Untergestell  III  652. 
Untergrundpfliig  V 290. 
Unterharzer  Vitriol  X 132. 
Uuterhefe  III  410. 

Unterlänge  VIII  165. 
Unterphosphorige  Säure  VI 
676. 

Unterphoaphorigsaures  Natri- 
um VI  267. 

Unterphosphorsäure  VI  674. 

IJ  utcrsalpetcrsäure  VIII  522. 
Uuterschlächtige  Wasserräder 
X 338. 

Unterschläger  X 518,  328. 
Unterschlag  VII  602. 


Unterschwefelsäure  VI II  15. 
UnterschwefelsaurerStrontian 
VIII  643» 

Unterschweflige  Säure  VIII  LL 
Unterschwetiigsanre  Natrou- 
Beizen  XI  290. 
Unterschwefligsaurer  Kalk  II 
219. 

Unterschwefligsaurer  Strou- 
tian  VIII  643. 

Unt  ersch  wefligsaures  Bleioxyd 

L 398, 

Unterschwcfligsaures  Calcium 

II  219. 

Untersch wefligsaures  Kalium 

IV  589. 

Unterschwefligsaures  Natrou 

vi  265,  vm  LL 

Unterschwefligsaures  Silbpr 

VIII  265. 

UntervauadinBäure  X 51» 
Uutervanadsaure  Salze  X 52. 
Unterwasser  - Uancirapparat 

IX  539. 

Unterwasserzapfen  X 365. 
Unterwindgebläse  IV  517. 
Upas  Antiar  VI  636. 

Upas  Tjoite  VI  636. 

Urali  VI  636. 

Uranbromid  X 33. 
Uranchlorid  X 33. 
Urandioxyd  X 33. 
Urandisulfid  X 36. 

Uraugelb  X 35. 

Uranglimmer  X 32,  35. 
Urangrün,  s.  Urankalkcarbo- 
nat X 32. 

Uranin  IX  180. 

Uranit,  s.  Kalkuranit  IV  612. 
Uranjodid  X 33. 

Uranlüster  IX  444. 
Uranocalcit  X 3L 
Uranospinit  X 35. 

Uranosulfat  X 1L 
Uraupecherz  X 32,  34. 
Uranpentoxyd  X 34. 
Uranphosphate  X 35. 
Urantetroxyd  X 36. 
Urantrioxyd  X 34. 
Uranvitriol,  s.  Johannit  IV  554, 

X 32,  35. 

Uranyl  X 33. 

IJranylacetat  X 35. 
Uranylbromid  X 34. 
Uranylcarbonate  X 35. 
Uranylchlorid  X 34. 
Uranylnitrat  X 35. 
Uranyloxyd  X 34. 
Uranylsulfat  X 34. 

Urao'VI  238. 

Urari,  s.  Curare  II  421. 
Orecbitoxin  X 38. 
Urgrünstein,  s.  GabbroIII  664. 
Urkalkstein  IV  611. 

Urmaass  V 689. 

Uroxansäure  IV  249. 

Uroxil  X 39. 

Urstoflf,  s.  Element  chemisches 

III  257. 

Urthonschiefer  IX  237. 


Urucu,  s.  Orlean  VI  441. 
Urwelten  I 566. 
Urwellstürze  I 566. 
(Jrzeiger  IV  381. 
Usibe-Grün  IX  152. 
Uauinsäure  III  585. 
Uwarowit  IV  151. 
Uximen-Thee  IX  43. 


v. 

Vacheleder  V 332. 

Vacuum  XI  421. 
Vacuumbremse  III  100. 
Valenciennergrund  VIII  36K. 
Valeriansäure  normale,  s.  Pen- 
tvlsäure  VI  60Q. 
Valerolactinsäure,  s.  Oxyva- 
leriansäure  VI  400. 

Valeron  IV  721. 
Valerylchlorid  X 4L 
Valylej,  s.  Butylen  II  184. 
Van  Dyks-Braun  X 2£L 
Vanadinbioxyd  X 5JL 
Vauadiubleierz,  s.  Vanadinit 
X 49. 

Vanadinige  Säure  X 51. 
Vanadinit,  sl  Dechenit  II  592. 
Vauadinoxyd  X 5L 
Vanadinoxydul  X 51» 
Vanadinoxytrichlorid  X 54. 
Vanadinpentoxyd  X 52. 
Vanadinsäure  X 52. 
Vanadinsesquibromid  X 53. 
Vanadinsesquioxyd  X 51. 
Vanadinsuboxyd  X 51» 
Vanadintetrachlorid  X 53. 
Vanadintetroxyd  X 51» 
Vanadintrioxyd  X 5L 
Vanadiumbronze  X 52. 
Vanadiumdichlorid  X 53» 
Vanadiumdinitrid  X 54. 
Vanadiummononitrid  X 50,  54. 
Vanadiumsesquichlorid  X 53. 
Vanadylsalze  X 52» 
Vanadyltrichlorid  X 54. 
Vanille-Liqueur  1 796. 
Vaporbrenner  V 255. 
Vaporimeter  I 109. 
Variationsinstrumente  V 713. 
Varinas  VIII  705. 
Varinaskanaster  VIII  727. 
Variolith  IX  238. 

Vasculose  II  269. 

Vaselin,  s.  Cosmolin  II  415. 
Vauquelinit  II  342. 
Vauquelin’schcs  Salz  VI  471. 
Vcgueras  VIII  733. 
Veilchent&bak  VIII  699. 
Veilcbenwurzel,  s.  Iriswurzel 
IV  536. 

Velinformen  VI  508. 

Velour  X 492. 

Velour-Coating  IX  713. 
Velourteppiche  IX  16. 
Velourtücher  IX  713. 

Velur,  s.  Wellgrund  X 798. 
Velutirtes  Papier  II  172. 
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Velutirwolle  VIII  7G7. 
Venetianer  Kreide  VIII  752. 
Venetianer  Seife  VIII  171. 
Venetianer  Spitze  VIII  365. 
Venetianer  Talk,  b.  Talk  VIII 
752. 

Venetianer  Weiss  I 608,  611. 
Venetianischer  Aestrich  III 
661. 

Venetianischer  Terpentin  IX 
25. 

Ventilationseinriehtungen  I 
502. 

Ventilations-Kachelofen  IX  73 
Ventilationsofen  eiserner  X 74 
Ventilationsschächte  X 75. 
Veutilationsschieber  X 74. 
Ventilatoren  I 414,  IV  519, 

IX  642. 

Ventilbohrer  IX  465. 
Ventilconus  VII  123. 

Ventile  I 423,  III  717,  V 634, 
VII  108,  160. 

Ventilgehäuse  VII  163. 
Ventilhahn  VII  124,  X 301. 
Ventil hub  VII  162. 
Ventilkörper  VII  162. 
Vcntilluftpumpe  V 676. 
Ventilsitz  Vit  162. 
Ventilspund  I 506. 
Venusmilch,  8.  Jungfernmilch 
IV  555. 

Veracruz- Jalapa  IV  540. 
Veracruz-Sarsaparilla  VII 537. 
VerästelungasyBtera  X 252. 
Verankerung  II  99. 
Veratramarin  VI  357. 
Veratrin  VII  450,  451. 
Verbenaöl  II  364. 
Verbindungigewichte  I 228. 
Verbindung8wärme  X 168. 
Verblasen  VI  331,  VIII  242. 
Verblaseofen  VI  331. 
Verblaaeschlacke  I 588. 
Verbleieu  IV  43,  VIII  240. 
Verblendklinker  IX  351. 
Verblendsteine  IX  351. 
Verbrennung  VII  549. 
Verbrenuungstemperatur  II 15 

X 170. 

Verbronnungswärme  II  15. 
Verdachungsgesims  III 404,  IX 
456. 

Verdämmungen  I 402. 
Verdampfapparate  XI  414. 
Verdampfen  I 3,  (des  Alauns) 

I 66,  (Wärme)  X 166. 
Verdampfkörper  XI  418. 
Verdampfungskraft  des  Holzes 

II  23. 

Verdampfungsofen  I 67. 
Verdampfversuche  II  547. 
Verde  di  Corsica  III  664. 
Verdickungsmittel  XI 182, 187. 
Verdränguugsapparate  III 343. 
Verdübelung  IV  408. 
Verdünnungswärme  X 169. 
Verdunsten  X 164. 
Verdunstungsmesser,  s.  Atmi- 
doskop  I 222. 


Verfallungsgrat  II  463. 
Verfilzen  IX  664. 
Verfilzungsfähigkeit  IV  435, 
VII  567,  IX  653. 
Verflüssigung  X 168. 
Vergasen  I 3. 
Vergleichsprisma  VIII  332. 
Verglühen  IX  423. 

Vergolden  II  123. 

Vergoldung  galvanische  X 106. 
Vergoldung  (Glasraffinerie)  IV 
74,  (Knopflabrication)  V 3. 
Vergoldungsbäder  III  685. 
Vergrösserung  (Photographie) 
VI  699. 

Vergrösserungszirkel  VI  95. 
Verhängen  XI  220. 
Verhüttung  (Nickel)  VI  332. 
Verin  VII  451. 

Verkalkung,  s.  Versteinerung 
X 123. 

Verkehrs  - Telegraphen  VIII 
788. 

Verkieselung,  s.  Versteine- 
rung X 123. 

Verkobalten  V 12. 
Verkochung  (Zuckerfabrica- 
tion)  XI  421. 
Verkröpfungslade  IV  348. 
Verkühlmaschirien  VIII  726. 
Verkupfern  (Glas-Spiegel)  IV 
89. 

Verkupferungsbäder  III  686. 
Verlagerung  I 426. 

Verlesen,  s.  Pflücken  VI  640. 
Verletten  IX  475. 
Vermessingeu  III  685. 
Vermicell  IX  546. 
Vermicellerie  VIII  784. 
Vermiculit  VII  211. 
Vermoderung  III  352. 
Verneusilberung  VI  355. 
Vernickelung  Vl  347. 

Vernier  VI  49. 

Veröffnung  I 395. 

Veroneser  Grün,  s.  Grünerde 
IV  166. 

Verputzhobel  IV  344. 
Verrohren  I 686,  IX  473. 
Verrottung  VIII  407,  413. 
Versatz  I 389. 

Versatzräder  XI  59. 

Verschal bretter  I 307. 
Verschiedenfarbigkeit,  s.  Pleo- 
chroismus VI  768. 
Verschluckung,  s.  Absorption 
I 35. 

Verschluss  hermetischer  I 762. 
Verschmelzen  (der  Bleierze: 
I 572,  676,  (Kupfer)  V 163. 
Verschraubungen  VII  796. 
Verseifung  V 399. 
Verseifungsprocess  VIII  156. 
Versenken  (Nähnadeln)  VI 218. 
Versenker,  s.  Ausreiber  I 260, 
III  619. 

Versetzen  (Leder)  V 331. 
Versetzgerüst  III  757. 
VerBetzkopf  IV  182. 
Versetzung  III  469,  645. 


Versetzzeiger  IV  137. 
Versilbern  VIII  267. 
Versilberung  galvanische  X 
120. 

Versilberungsbader  III  685. 
Verspiegelung  IV  84,  86. 
Verspiegelungsflüssigkeit  IV 
89. 

Verspringen  X 223. 
Verstählen  III  685. 
Verstemmen  IV  720. 
Versucbstolln  I 387. 
Vertheidigungs -Torpedos  IX 
524. 

Vertheilung  I 642. 
Vertheilungsapparat  VIII  90. 
Verthcilungseiacn  X 733. 
Verticalgatter  VII  470. 
Verticalnämmer  II  511. 
Verticalhobelmaschine,  siehe 
Stossmaschine  VIII  574. 
Verticalmessungen  VI  46,  63. 
Vertiefstempel  I 557. 
Vertischuugen  I 403. 
Vertorfungsprocess  IX  513. 
Verwaschen  I 235. 

Verwesung  III  352. 
Verwittern  (Eisenerzeugung) 
III  5. 

Verwitterung  (Krystalle)  V 144 
Verzahnung  (Zahnräder)  XI 
69,  86. 

Verzahnungen  (Holzverbin- 
dungen IV | 407,  408. 
Verzinnung  (Weissblechfabri- 
cation)  X 653. 

Verzinnung  galvanische  X 125. 
Verzuckerungsmethoden  VIII 
430. 

Vestallampen  V 257. 
Vesuvian,  s.  Wiluit  X 709. 
Vesuvin  IX  126.  188. 
Vexirschlösser  VII  714. 
Viaduct  II  73. 

Victoriablau  IX  214. 
Victoriabrenuer  V 272. 
Victoriagelb  IX  116,  171,  208. 
Victoriagrün  IX  153. 
Victoriaorange,  s.  Jaune  an- 
glais  IV  544,  IX  171. 
Victory-Presse  II  156. 
Vidangeur  X 612. 

Viereisen  VIII  480. 

Vierfuss  IV  299. 

Viertel  II  127. 

Viertelcicero  - Durchschuss  1 1 
130. 

Viertelpetit  - Durchschuss  II 
130. 

Vignettebilder  VI  694. 
Vignoles-Schienen  III  63. 
Vinetin,  s.  Oxyacanthin  VI 
468. 

Vino  nero  X 556. 

Vino  piccolo  X 599. 

Vino  apumanti  X 606. 

Vino  tinto  X 55C. 
Vinylalkohol  VI  417. 
Vinylwasserstoff  V 57. 
Violanilin  IX  121,  135,  157. 
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Violett  IX  I4i£L 
Violett  imperial  IX  14.r>, 
Violettbeize  XI  264. 

Violettes  Ultramarin  X UL 
Violettfeuer  III  475. 
Violettbolz,  s.  Luftholz  V C75. 
Violin  X &L 

Virginia-Tabak  VIII  708. 
Virginischer  Tabak  VIII  698. 
Viridin  VII  198.  IX  128.  155. 
210. 

Viridinsäure  IVr  577. 
Virolatalg,  s.  Ocubawachs  VI 

ü&l 

Viscosimeter  1 511,  a.  Klebrig- 
keitsmesser IV  779. 
Visetbolz,  8.  F ustikhols  III 6C3. 
Vitellin  II  737,  III  14L 
Vitriol  V 194. 

Vitriol  grüner  II  756. 

Vitriol  rother,  s.  Hieberit  1 
456. 

Vitriol  weisser  XI  326. 
Vitriolbleierz,  s.  Anglesit  1 150. 
Vitriolerz  I 65* 

Vitriolöl  rauchendes  VIII  UL 
Vitriolschraand  L 66,  II  762. 
Vitriolsteiu  II  762,  VIII  16 
Vliese  I 322,  332,  VII  566, 
Vhes8- System  VIII  608. 
Völter’s  llolzschleifmaschiue 
IV  414.  415. 

Vogel  VII  777,  X 465. 
Vogelbcersäure,  8.  Aepfelsäure 
1 49a 

Vogelnester  chinesische  VII 

513. 

Vohl’e  I)e8tillirapparat  IX  66. 
Volant  IV  666. 

Volborthit  X 50. 

Volgenth  II  302. 

Vollbohrer  1 707. 
Volldruckmaschine  II  6HO. 
Vollendealiber  III  53. 
Vollgatter  VII  471,  472. 
Vollmundig  I 510. 
Vollpipetten  IV  311,  VI  TL 
Vollschiff  Vil  628. 

Volltriebe  XI  149. 
Vollturbinen  X 352. 
Voltaisrous  III  175. 
Voltameter  III  239. 
Volumcoefficienten  I 32. 
Volumen  V 33* 
Volumenmesser  X 304. 
Volumeter  I 182. 

Volumge wirbt  |des  Torfes)  II 
26,  (der  Hraunkohle)  II  27, 
(der  Steinkohle)  II  26* 
Vomicin,  a.  Brucin  II  7 2* 
Vorbeizen  XI  289. 
Vorbereitungsealiber  III  5iL 
Vorbohrer  IV  651,  VIII 
Vorbruchbutter  VI  144. 
Vordach  II  478. 

Vordämpfer  (Zeugdruck)  XI 
221* 

Vordergestell  (Wagen)  111652. 
Vorderrad  VIII  195. 
Vorderraat  III  451. 


Vorderzange  IV  347. 
Vordruckmodel  XI  194. 
Vorfeilen  III  392. 
Vorfeuerung  II  535. 

Vorgabe  (Bergbau)  I 385 , 
(Sprengen)  VIII  Stil. 
Vorgarn  I 344,  IV  566. 
Vorgespinst  L 344,  345. 
Vorkarde  I 334,  IV  562. 
Vorköpfe  II  78,  550. 
Vorkragung,  a*  Ueberkraguug 
IX  748. 

Vorlage  (Destillation)  II  609, 
(Leuchtstoffe)  V 444. 
Vorlauf  (Branntweinbrenne- 
rei) 1 760,  (Theer)  IX  58,  6L 
Vornehmen  I 550. 

Vorpressen  VII  46* 

Vorreiber  III  406. 

Vorsatz  II  112. 
Vorscblageisen  XI  191. 
Vorschueider  IV  344. 
Vorschub  I 702. 

Vorapinnen  (Baumwollspinne- 
rei) 1344,  (Flachsspinnerei) 
III  544 — 550,  (Kammgarn- 
spinnerei) IV  635,  (Streich- 
garnspinnerei) VIII  621. 
Vorspinnkrempel  VIII  604,615 
Vorspinnmaschine  IV  507. 
Vorspinnprocess  ijutespinne- 
rei)  IV  562. 

Vorstecker  III  648. 
Vorsteckuadeln  VI  212. 
Vorsteven  VII  601,  605. 
Voratott  II  609. 

Vorwärmen,  a* Tempern  IX  15, 
Vorwärmer  (Brauntweinbren- 
uerei)  1 761,  762,  768. 
Vorwärts-Exeenter  III  105. 
Vorwartsschneiden  VI  61* 
Vorwalzen  X 220,  221. 

V ulkanischer  Schwefel  VIII 62. 
Vulkanisirung  IV  702. 
Vulkanöl,  s.  Fhoenixöl  VI  649. 
Vulpinit,  r.  Anhydrit  I 151, 
II  212, 

Vulpinsäure  III  685. 


w. 

Waare  gerauhte  XI  277. 
Waarenbaum  X 620. 
Wabenhonig  IV  419. 

W achholder  virginischer  II 
268* 

Wachholder  - Branntwein,  s. 

Genever  III  738. 

Wachs  künstliches,  s.  Ceresiu 
II  300* 

Wach’s  Leuchtsteiu  V 384. 
Waclisachat,  s.  Cerachat  II 299. 
Wachsarteu  pflanzliche  X 151. 
Wachsarten  thierische  X 144, 
Wachsbutter  X 147. 
VVachsfackeln  V 507. 
Wachsholzchen  XI  516. 
Wachskerzen  V 415. 


Wachskohle,  s.  Pyropissit  VII 

210. 

Wachsöl  X 147. 

Wachsopal  VI  424.  VIII  277* 
Wachspackpapier  Vl  535. 
Wachspapier  II  299,  VI  535. 
Wachspflaster,  s.  Gerat  II  299. 
Wacbssalbe,  s.  Gerat  II  299. 
Wachsreife  VI  505* 
Wachsthum  (der  Hefe)  1 499* 
Wachstuchpapier  VI  535* 
Wacke  1 302. 

Wackenthon  X 156. 

Wad  V 724. 

Wägesteine  X 199. 
Wälschkorn,  s.  Mais  V 716. 
Wälzfeilen  III  393. 

Wälzung  XI  148. 

Wärme  II  14. 

Wärmeapparat  IX  702. 
Wärmecapacität  der  Metalle 
VI  109* 

Wärmeeinheit,  s.  Calorie  II 
15,  228,  X 161* 
Wärmefarbe,  s.  Thermochrose 
IX  221  j X LZ5* 
Wärmeleitung  X 171. 
Wärmemenge  II  14, 
Wärmesaft  XI  392. 
Wärmestrahlung  X 158,  173. 
Wärmetönung  VI  779,  X 169. 
Wässern  1 171. 

Waffelbindung  X 481. 

Wagen  (Bergbau)  1 402,  403, 
(Fuhrwerke)  III  633. 

Wagen  seibstthätige  X 209. 
Wagenborden  I 733. 
Wagenfette  VII  770. 
Wagenförderung  I 403. 
Wagenschmiere  VII  770. 
Wagenspritzen  V 632. 

Wagen  verdeckleder  V 334. 
Wagen  Wechsel  I 363. 

Wagen  winde  IV  276. 

Wagneri t V 701,  703. 
Waguer’scher  Hammer  III 185. 
Waidküpe  IV  494.  XI  295. 
Waifa  VII  449, 

Waldbau  Hl  61 1 . 
Waldkirschbaum  X 134. 
Waldrisse  IV  381. 

Waldmss  VII  444, 

Waldtorf  IX  516, 
Waldweihrauch  III  482. 
Waldwollöl,  s.  Fichtennadelö) 
III  463* 

Wal  fisch  barten  III  505, 
Waliischthran  IX  453. 

Wallis  X 492. 

Walkapparate  IX  666. 
Walkbeize  IV  440. 
Walkbürste  IV  4i0. 

Walken  (Hutfabrication)  IV 
439,  (Tuchfabricationj  IX 
665. 

Walkererde  IX  665. 
Walkermergel,  s.  Walkerde  X 

215* 

Walkfehler  LX  674. 

Walk  fett  V 396* 
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Walkkessel  IV  431». 
Walkmühle  IX  666. 
Walkproces8  IX  672. 
Walkthon  IX  236. 
Wallonenfrischen  III  21* 
Wallrathkerzen  V 117. 
Wallrathöl  künstliches,  8.  Mi- 
neralsperm  VI  158. 
Wallstein  III  & 

Walmdächer  II  463,  471. 
Walterpresse  II  153 
Walzblech  I 563. 

Walzblei  I 540. 

Walze  (Landwirtschaftliche 
Maschine)  V 294. 

Walzen  (Bachhinderarbeit)  II 
109,  (Draht)  II 646,  (Eisen- 
erzeugung) III  60. 
Walzenbund  III  50. 
Walzeödecatur  IX  705. 
Walzendruck  XI  210,  212. 
Walzendruckfarben  (Zeug- 
druckl  XI  305. 
Walzenaruckmaschine  VIII 
765. 

Walzenglasfabrication  IV  20. 
Walzennobelmaschinen  IV  354 
Walzenkamm  IV  625. 
Walzenkessel  II  539. 
Walzenmühlen  VII  OfL 
Walzenpantographen  VI  480. 
Walzenpressen  III 326.  VI  47, 
48,  IX  704,  XI  384. 
Walzenstecherei  XI  195. 
Walzenstrasse  III  50. 
Walzenstrecke  III  5tL 
Walzenstühle  VI  9,  16,  VII 
98,  X 732. 

Wälzentunkapparate  XI  495. 
Walzenwalken  IX  668. 
Walzmühle  III  324. 
Walzwerke  (Blechfabrication) 
1 564,  (Eisenerzeugung j III 
50,  (Gutta  Percha)  IV  200, 
(Prägen)  VII  16. 
Wandbohrmaschine  I 713. 
Wanddampfpumpc  VII  132. 
Wandhobel  IV  345. 
Wandlampen  V 255,  261,  479. 
Wandpfeiler  V 769. 
Wandruthen  L 399,  IX  736. 
Wangeu  II  680,  III  784,  IV 
313. 

Wangendrehbank  II  680. 
Wangenhobel  IV  345. 
Waugentreppen  VIII  557. 
Wannen-Oefeu  IV  IS. 
Wannieck’s  Fräse  X 683. 
Wanzeneiseu  VII  409. 
Wappenstechen  IV  162. 
Warrneisensäge  VII  495. 
Warmgeschmolzen  zeug  III 476 
Warmtrichter  III  486. 
Warmwasserheizung  IV  325. 
Warrawasserpumpeu  VII  132, 
151* 

Warmwaaserröste  III  614. 
WarruwaBser  - Waschmaschine 
VIII  130* 


W aschapparate  1 466,  (für 
Goldwäscherei)  IV  123,  (für 
Gas)  V 44Z. 

Waschblau,  s.  Neublau  VI  324. 
Wascbblaupapier,  s.  Indigo- 
papier IV  498. 

Waschbleche  I 549. 

Waschen  (Zeugdruck)  XI 172. 
Wascher  XI  402. 

Waschfässer  1 169. 
Waschgold  IV  120. 
Waschgoldrahmen  IV  141. 
Waschnolländer  VI  493. 
Waschkufe  XI  226. 
Waschleder  V 348. 
Waschmaschinen  1 170,  IX  661, 
XI  228. 

Waschprocess  (Gold)  IV  123. 
Waschräder  1 169. 
Waschrumpeln  X 234. 
Waschscheibeu  VI  490,  492. 
Waschseife  VIII  174. 
Waschtrommeln  VI  492,  XI 
381. 

Wasenschaufel  III  281. 
Wasboeprocess  VIII  252 
Wasser  X 404. 

Wasser  natürliches  X 409. 
Wasaerallfinger  Winderhiz- 
zungsapparat  X 710. 
Wasscraspirationsraura  IV  500 
Wasseraufgusslampe,  b.  Hy- 
dropetrol lampe  IV  456 
Wa9serballaBt  VII  613. 
Wasserblau  IX  150,  211. 
Wasserbordbleche  VII  610 
WaBserbordgang  VII  602. 
Wassercaloriraeter  X 192. 
Wasserdampf,  s.  Dampf  II 504. 
Wasserdampfreflector  V 273. 
Wasserdichte  Ausmauerung  1 
400. 

Wasserdichter  Ausbau  1 400. 
Wasserdichter  Leim  V 373. 
Wasserdruckmaschinen  X 381, 

393. 

Wasserfiltcr  X 423. 
Wasserfiruisse  VII  581. 
Wasserfarohenpfiug  V 291. 
Wassergas  V 503. 
Wassergebläse  III  728. 
Wassergehalt  II  22. 
Wassergeschwindigkeiten  III 
760. 

Wasserglas  IV  6, 3^  VIII  m 
Wasstrglasfarben,  s.  Silicat- 
farben VIII  272. 
Wasserhaltung  I 419—428. 
Wasserhebung  I 419,  420. 
Wasserheizuug  IV  324. 
Wasserkasten  V 640. 
Wasserkies,  s.  Markasit  V 751. 
Wasserkörbel,  s.  Wasserfen- 
chel X 292. 

Wasserkühler  IX  393. 
Wasserlaugerei  VIII  256. 
Wasserleitungen  X 243. 
Wasserleituugsrohro  X 254. 
Wasserlinien  VI  521. 
Wasserlosung  I 419. 


Wasserluftheizimg  IV  326. 
Wasserluftpumpen  V 678. 
Wassermenge  (Berechnung)  X 
328* 

Wassermoos,  s.  Seegras  VIII 

m* 

Wassernasc  VI  250,  s.  Unter- 
schneiduug  X 31* 
Wasserofen  IV  325,  V 18G. 
Wasseropal,  s.  Mondstein  VI 
170,  445. 

Wasserpunkt  I 181. 
Wasserpyrometer  VII  206. 
Wasserradgebläse  III  722. 
Wasserräder  X 337. 
Wasserraum  II  538. 
Wasserregulator  III  723,  VII 
333. 

Wasserreinigung  X 422. 
Wasserreiniguugsanlagen  X 
249. 

Wasserreservoir  X 301. 
Wasserriemen,  s.  Seegras  VIII 

122. 

Waaserriesen  I 420. 
WaBaerröhrenkessel  II  643j  544 
Wasserröete  I 623,  III  512. 
Wasserrotte  I 623. 
Wassersäulenmaschinen  1428, 
X 3RL 

Wassersäulenrotationsmaschi- 

ne  X 382* 

Wassersammler  V 468. 
Wassersaphir,  s.  Dichroit  II 

621. 

Wassers chn ecke  L 190,  420. 
Wasserschraube  I 420. 
Wasserschraube  archimedi- 
sche I 190. 

Wasserseige  I 387. 
WasBcrstandsaozeigerVIII  113 
Wasserstandsgläser  II  550,  III 
85. 

WasserstandstelegraphenVlII 

806. 

Waaserstationen  III  69. 
Wassersteine  VII  697. 
Wasserstoffapparat  V 658. 
Wasserstoffbissulfid  VIII  71. 
Wasserstoffgaslöthrohr  V 661. 
Wasscrstoffplatiuchlorür  VI 
761. 

WaBserstoffselenid  VIII  211. 
Wasserstoffsulfid  VIII  ZÜ* 
Wasserstoffsuperoxyd  I 300, 

X 443. 

WaBserstoffsuperoxydbleiche 

XI  281* 

Waaserstoffsupersulfid  VIII  ZI 
WasserstoffteUurid  IX  1L 
Wasserstrahlgebläse  III  728. 
WasserstrahlpropellerVU  660. 
Wassertöpfe  V 468. 
Wassertonneugebläse  III  726. 
Wassertonnenrcgulatorlll  723 
Wassertroiumelgeblfise  III 728 
Was ser tropfen  I 436,  1X  511. 
Wasserverduustungsapparate 
X fflk 

Wasserverschluss  X 302. 

4_L 


Warwicit  V 724. 

Karinarsch  & Heeren,  Technische»  Wörterbuch.  Bd  XI. 
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Wasserverschnitt  X <100. 
Wasserversorgung  X 210. 
Wasserwage  VI  103. 
Wasserwalze  XI  *2 IS. 
Wasserwiderstand  VI l 021. 
Wasserzeichen  VI  508.  520. 
Wasserzi'reetzungsapparat  III 
2.3  7. 

Wasserziehen  I 421. 
Wasserzüge  V 479. 
Watermaschineu  VIII  149,623 
Waterproof  IV  698,  IX  710. 
Waterspinumnschinen  I 351, 
352. 

Watertwist  I 352. 
Watson’sehes  Verfahren  I 134. 
Watten maschinc  VIII  LLL 
Watt’s  Dampfmaschine  II  556, 
500. 

Wattes  Epicyclvorgelege  XI 62 
Watt’»  Indicator  IV  473. 
Watt’»  Regulator  VII  334. 
Weben  IX  655. 

Weherkainm  X 455. 
Weberkarden,  s.  Karden  IV 
664. 

Weber’»  Torfrnaschine  IX  517. 
Weberzettel  X 463.  467,  482. 
480,  489. 

Webeschützeu  X 450. 
Websterit,  8.  Hallische  Krde 
IV  235. 

Webstühle  X 455*  464. 
Webstühle  mechanische  X 517. 
Webstuhlregulator  X 522. 
Webstuhlvorrichtuug  X 457. 
Wechsel  L 505. 
Wechselgetriebe  IV  759. 
Wechselklappen  IV  15,  10. 
Wechsellade  X 479,  ~549. 
Wechselpflüge  V 291. 
Wechselräder  II  685,  686,  XI 
53* 

Wechselnder- Indicator  II  696 
Wechselräderwerke  XI  00. 
WechseUtrommaschine  V 559, 
5öL 

Wechselstühle  X 51s. 
Wedgwoodgeschirr  IX  118. 
Wedgwood’8chos  Pyrometer 
VII  2ül* 

Wegerung  VII  012. 
Wegfiillarbeit  I 383. 
Wegthun  I 385. 

Wegwart,  s Cichorie  II  300. 
Wehre  1 ^ X 255*  25Z* 
Weichen  1 403. 

Weirhkufe  I 405. 
Weiehlöthen  V 556. 
Weichlothe  V <554. 
Weichmanganerz  V 723,  s. 

Pyrolusit  VII  200. 
WeichparatVin.s.  Vaseline  X 59 
Weich  pressen  IX  305. 
Weichsel-Liqueur  I 797. 
Weichselrohr  IV  703. 

Weife,  s.  Haspel  IV  257. 
Weifen  IV  569. 

Weihrauch  amerikanischer  V 

2£L 


Wein  gezehrter  X558,  582. 
Weinhau  X 569. 
Weinbereitung  X 574. 
Weinbranntwein  X 020. 
Weinessig  III  294. 

Weinlloss  X <522. 

Weinfuselöl  III  659,  X 56Ü* 
Weingeist,  s.  Alkohol  I 91. 
Wcingeistgcbläse  V 658. 
Weingeist  lampen  V 277. 
Weingeläger  X 580. 
Weingrüumachen  X 584. 
Weiugummi  X 500. 
Weinhefenasche,  s.  Druscn- 
asche  II  701. 

Weinhold’s  Mikrophon  IX  £L 
Weinkrankheiten  X 615. 
Weinkühler  IX  393. 

Weinlaub  X 569. 

Weinlese  X 573. 

Weinmotte  X 573. 

Weinöl  X 560.  024. 
Weinpressen  VI  39. 
Weinsäoreamid  X 046. 
Weinsäurcanhydrid  unlöslich 
X ÜI2, 

Wciusaurcs  Antimonoxyd- 
Kali  X <LLL 

Weinsaures  Calcium  X 045. 
Weinsaures  Eisenoxydul-Kali 
X 045, 

Weinsaures  Kali -Ammoniak 
X 644, 

Weinsaures  Kali -Natron  VI 
290.  X 644. 

Weinsaures  Kupferoxyd  X 045. 
Weinsaures  Silberoxyd  X 045. 
Weinsorten  X <5.35. 

Weinsprit,  s.  Cognac  II  373. 
Weinstein  X 022,  043. 
Weinsteinsäure  X 041. 
Weinverbesserung  X 594. 
Weissbeize  V 330,  XI  261,204. 
Weissbier  I 494,  508,  510. 
Weissbleierz  I 57(T 
Weissbohren  III  410. 
Weisshrod  II  4tL 
Weis8brodbereitung  II  45. 
Weissbucheuholz  II  101. 
Wcissdornholz,  s.  Hagedorn- 
holz  IV  230. 

Weissen  III  23, 

Weisser  Leim  V 372. 
Weisserz,  s.  Pflinz  VI  010. 
Weisses  Ultramarin  X 22* 
Weissfäule  IV  3H1. 

Weissfeuer  III  47f>. 

Weissgar,  s.  Alaungar  I TL 
Weissgebäck  II  10,  45. 
Weissgerberei  1 77*  V 327. 342. 
Weissgerberei  ungarische  V 
347. 

Weissgüldeuerz,  s.  We,ia9gil- 
tigerz  X 656. 
Wrissgültigerz  VIII  239. 
Weissherbst  X 580. 
WeiBskalkschwöde  V 343. 
Weisskupfer,  s.  Argentan  I 
190, 200,  s.  Pe-tong  VI  613. 
Wcifismetall  VI  353. 


Weissnickeikics,  s.  Chloantit 
11  313*  VI  326, 

Weisspulver  deutsche»,  s.  An- 
gendre’s  Pulver  1 239. 
Weisssieden,  s.  Ansieden  l 
159.  X U0,  126* 
Weissspiessglanzerz  I 103.  s. 

Valent init  X 43. 
Wcissapiossglaserz  X 658. 
Weissatcin,  s.  Granulit  IV 154. 
Weiss-Stuck  VIII  653. 
Weisstellur  IX  9* 
Weisswaarefabrication  XI  430. 
WeisBweine  X 556. 

Weiss weizen  X 659. 
Weisszuriehten  V 340. 
Weitungsbau  I 394. 
Weitwinkel-Reetilmear  VI  712 
Weizen  türkischer,  s.  Mais 

V 716. 

Weizenkorn  VI  L 
Weizenstärke  YllI  394,  411. 
Weldonprocess  V 733. 
Wellbaum  III  372*  IX  755. 
Wellblechßlter  XI  41Ü* 
Wcllbock  IV  281* 
Wellenbewegung  VII  619. 
Wellenfläche  V 534* 
Wellenkordeu  X 479. 
Wellenkropfe  V 224. 
Wellenstuhl  X 479. 
Wellenlecke  II  594. 

Welliue  ä longe  IX  712. 
Welline  diagonale  IX  712. 
Wellinö  travers  IX  712. 
Wellington  IX  713. 

Weltauge,  s.  Hydrophan  IV 
450 

Welter’B  Bitter,  s.  Pikrinsäure 

VI  723. 

Wemysskohlo  VIII  466* 
Wendegetriebe  IV  759,  XI  GO. 
Wendeltreppe  VIII  553.  558. 
Wendepunkt  II  424* 

Weuder  I 333. 

Weuderohr  V 637. 
Wendschemel  III  653. 

Werfen  (Giosserei)  III  795, 
(Holz)  VI  372. 

Werft  X 154. 

NVergkrempl  III  561. 
Wergspinnerei  III  558. 
Wergstreokc  IU  562. 

Werk  VI  305. 

Werk  todtes  VII  599. 
Werkskatnraer  X 284. 
Werkstätte  IV  615. 
Werkstättenkrahne  IV  303. 
Werkstätten  winde  IV  270. 
Werkzeugstahl  VIII  436 . 
Werkzink  XI  321. 

Wermuth  I 797. 
Wermuthweiu  X 600. 
Weruerit,  s.  Skapolith  VIII 
290. 

Werner’s  Dampfpumpe  VII 150 
Westafrikanisches  Gummi  IV 
186* 

Westindische  Tabaksortnn 
VIII  707. 
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Westindischer  Kaffee  IV  574. 
Wcstinghouse’s  Bremse  III  IM 
Wetter  brandige  1 411. 
Wetter  schlagende  I 411. 
Wetterblenden  I 416. 

Wetterd  am  me  I 4 lfi. 
Wetterführung  I 410—416. 
Wettcrlosung  I 410. 

Wetterl  utten  I 416. 
Wettermaacbinen  I 413. 
Wetteröfen  I 412. 

Wetterrad  er  I 414. 
Wetterschacht  I 387. 
Wetterscheider  I 416. 
Wetterachenkel  III  404. 
Wetterthüren  I 416. 
Wettcrtromiuel  I 414. 
Wettervorhänge  I 416. 
Wetterzug  I 411. 
Wetzschiefer  IX  238. 
Wetzsteine  VII  694,  696. 
Whceler  & Wilson-Maschine 

VI  242. 

Whi-mei  V 663. 

Whipper  I 324. 
Whitebead-Torpedo  IX  535. 
Whitelaw-Turbine  X 380. 
WhitwelPs  Winderhitzungs- 
apparat X 713. 

Whitworth’s  Kluppe  VIII  15. 
Whitworth’s  Schrauben  - 
Bchneidroa8chiue  VIII  HL 
Whitworth’s  Schraubensyatem 

VII  787. 

Wichsen,  s.  Bohnen  1 695. 
Wicbafelie  V 338. 

Wickel  I 322,  326* 
Wickclfurraen  VIII  732. 
Wickelmaschinen  I 326 , IV 
Ml* 

Wickeln  (Cigarren-  VIII  731. 
Widdern  I 472. 

Widerdruck  II  130.  136. 
Widholinsgebläse  III  726. 
Widerlager  'Brücken)  II  73, 
(Gewölbe)  III  783,  (Pressen  i 
VII  22,  25* 

Widerstandsmoment  III  150. 
Wuleratandspy  romoterV  1 1 205 
Wiege  VII  625. 

Wiegenkraut,  b.  Wermuth  X 
695. 

Wiegenmesser  X 673. 

Wiel,  8.  Wiedel  X 699. 
Wiener  Blau  V 25* 

Wiener  Fuasbode»  III  662. 
Wiener  Kalk  VII  2* 

Wiener  Lack  II  257. 

Wiener  Mahlverfahreu  VI  21* 
Wiener  Sparlicht  er  V 115 
Wienergrün  V 204. 
Wiescnsalbei  VII  511. 
Wiesenerz,  s.  Haseneisenerz 
VII  m 

Wiesenmooseggcn  V 294. 
Wiesentorf  IX  513. 

Wicsmutt  X 776. 

Wilrox  Tourenzähler  XI  21* 
Wilde’«  Maschine  V 560. 
Wildhaut  V 328* 


Wild’s  Polarimeter  VI  797. 
Willis  Kreisbogenverzabnung 
XI  81* 

Willis  Odontograph  XI  81* 
Willow  [ 323. 

Wilsou’selier  Hahn  II  520. 
Wiluit,  s.  Ve9uvian  X 127. 
Wind  III  7,  13* 

Winde  I 723. 

Wiudelboden  II  594. 

Winden  IV  273-277. 
Windenharz,  s.  Scammonium 
VII  558* 

Winder  (Baumwollspinnerei) 

1 353,  353* 

Windfangt  büren  IX  457* 
WindHügelrcgulatoren  VII 333 

IX  754. 

Windform  VII  727. 
Windhausen’s  Deflector  X 83* 
Wiudiren  V 337. 

Windlatte,  s.  SchwertlatteVlll 
1 13.  8.  Sturralatte  VIII  655. 
Windmesser,  s.  Anemometer 
I 146. 

Windeten  VI  385,  VII  Üi* 
Windpfeife  III  797. 
Windräder,  s.  Windmotoren 

X 711. 

Wiudstrebe  I 286. 
Windutigsweehsel  I 363. 
Wiudverstrebungen  II  22* 
Windwachs  X 146. 
Windwieriugsstützeu  VII  603. 
Wiudztindliölzer  XI  519. 
Winkelband  I 285,  286,  287. 
Winkeldacb  II  463. 
Winkeleisen  X 223. 
Winkelerziehung  X 570. 
Winkelhähne  IV  231. 
Winkelhaken  (Buchdruck)  11 
128* 

Wiukelhaken(Mess  Werkzeuge) 
VI  101* 

Winkelkreuz  VI  51* 
Winkclinasse  VI  101. 
Winkelmesser,  s.  Goniometer 
IV  H2* 

WinkelmcBsungen  VI  51* 
Winkelprisma  VI  52* 

Winkel punkt  II  425. 
Winkelsägeblatt  VII  169. 
Winkelspiegel,  s.  Kaleidoskop 
IV  581,  VI  51* 
Winkelitosslade  IV  348. 
Winkeltrommel  VI  51* 
Winkler- Schloss  VII  708. 
Winter-Buckskin  IX  711. 
Winterdeiche  X 274. 
Wintergrünöl,  s.  Gaulthcriaöl 
III  712,  VI  118* 

Winterkorn  V 105. 
Wintermäntel-Gewebe  1X713. 
Winterraps  VI  403. 
Wiuterroggen  V 104. 

Winters  Wassersäulcnma- 
schine  X 393. 

Winter-Satin  IX  711. 
Winterschachtelbalm  VII  563. 
Wiuterstaudenroggeu  V 104. 


Winterweizen  X 659. 
Wiperstuhl  X 533. 

Wippe  VI  778,  780. 
Wipptisch  IX  302. 

Wirbel  IX  470. 

Wirkerei  mechanische  X 747. 
Wiaohniak  X 639. 
Wismuthbleierz  VIII  272. 
Wismuthblende,  s.  Eulytinlll 
316,8.  Kieselwismutb  IV  737. 
W iamnthbromür  X 785. 
Wismuthbutter  X 785. 
Wismuthcnrbonut  X 783. 
Wismuthchlorür  X 784. 
Wismut  hdichlorid  X 784. 
Wismnthdioxyd  X 782. 
Wisrauthdisultid  X 784. 
Wismuthglanz  X 77C,  784. 
Wismuthgraupen  X 777. 
Wismuthlüster  V 666,  IX  443, 
X 783. 

Wismuthnitrat  X 783. 
WismuthorthophosphatX  783. 
Wismuthpcntoxyd  X 784. 
Wismuthsäure  X 784. 
Wisrauthsäureanhydrid  X 784. 
Wismuthsäurehvdrat  X 784. 
Wismuthscblagloth  V 655. 
Wismuthsilbererz  VIU  272. 
Wismuthsilicat  X 783. 
Wismnthtetroxyd  X 784. 
Wismuthtriäthyl  X 785. 
Wismuthtribromid  X 785. 
Wismuthtrichlorid  X 785. 
Wismuthtrijodid  X 785. 
Wismuthtrihydroxyd  X 782. 
Wismutbtrinitrat  X 783. 
Wisinuthtrioxyd  X 782. 
Wismuthtrisulfat  X 782. 
Wisrauthtrisulßd  X 784. 
Wismuthtritellurid  X 784. 
Wisiuuthweiss,  s.  Perlmutter- 
weiss  VI  612.  s.  Schmink- 
weiss  VII  773. 

Witherit  L 301. 

Withneyit,  s.  Darwinit  II  591. 
Wocheinit  I 366. 

Wölchit,  s.  Bournonit  1 736. 
Wörndl-Gewehr  III  460. 

Wolf  (Baumwollspinnerei)  1 

323* 

Wolf,  s.  EiseDsau  III  1 36. 
Wolf  (Steinklaue)  X 119. 
Wolfachit  VI  326. 

Wolfen  (Hutfabrication)  IV 
443 

Wolfen,  s.  Mascltiniren  V 755, 
VIII  ÜDU* 

Wolframbioxyd  X 789. 
Wolframbleierz, s.  Stolzit  VIII 
561. 

Wolframdioxyd  X 789. 
Wolframdisuitid  X 791. 
Wolframerz  X 792. 
Wolframfarben  X 790. 
Wolframkieselsäuren  X 790. 
Wolframocker  X 788. 
Wolframoxyd  X 789. 
Wolframsäure  X 789. 
Wolframsäureanhydrid  X 789. 
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Wolfram*  au  res  Wolframoxyd- 
natrou  X 790. 

Wolfrum sultid  X 791. 
Wolframaal  für  X 791. 
Wolfraratrioxyd  X 789. 
Wolfraratrisulfid  X 791. 

Wolf«  ReguOruogsverfahren 
X 21ÜL 

Wolfsauge  VI  445. 
Wolfsbergit,  s.  Kupferanti* 
mouglanz  V 210. 
Wolfsbohne,  a.  Lupine  V 686. 
Wolfsofen,  a.  StücKofen  VIII 
654. 

Wolfazähne  VII  461. 
Wolkenburgtrachyt  IV  427. 
W olkenchalcedon  TI  303. 
Woliartikel  XI  283. 

Wollatlas  X 492. 

Wolldamast  X 492. 

Wolle  philosophische  XI  325. 
Wollener  Sammt  X 746. 
Wollfärberei  XI  291. 

Woll färben  XI  301. 

Wollfett  IV  620.  V 398. 
Wollgräser  III  771,  772. 
Wollguipurcspitze  VIII  367. 
WollKämme  IV  623. 
Wollmuschiue  IV  622. 
Wollmesser  VII  568. 
Wollmusselin  X 492. 

Wolisch wei 88  I 630,  IV  620, 
X 794. 

Wollach weisspotasche  X 797. 
WolUtramin  a 492. 
Wolltapeten  VIII  767. 
Wolpert’s  Luftbcfeuchtungs- 
rad  X 65± 

Wolpcrt’a  Saugkopf  X BiL 
Woltmaun’e  Flügel  X 318. 
Woodburyproceas , s.  Photo* 
Block-Druck  VI  682. 
Woolfsche  Maschine  II  565, 
573. 

Wooraro  VI  636. 

Wootz  III  43* 

Wootzstahl  X 799. 

Wormser  Lampe  V 244. 
Worpen  VII  603. 

Worsaam'e  Bandsäge  VII  487. 
Worsaam’s  Gattersäge  VII  180. 
Wrightiu,  8.  Neriin  VI  3 1 9. 
Wringpressen  VII  43* 
Wühlscharen  V 290. 
Würfelerz,  s.  Pharmakosiderit 
VI  Ü4L 

Würfelgyps,  s.  Anhydrit 1 151. 
Würfel nickcl  VI  345. 
Würfclschneidmaschinc  \1  5_ 
Würfelzeolith,  s.  Ghabasit  11 
302. 

Würgelapparatc  VIII  614 
Würgeistrecke  IV  635. 
Würgelzeug  IV  635. 
Würtclschuüre  IX  585. 

Würze  1 482. 

Würzepfanne  L 185. 
Wüstensalz  VIII  472. 
Wuhlinge  VII  626. 

Wulfenit  1 571,  599. 


Wullholz  X 2DL 
WulstHächen  III  569. 

Wulst  inaschine  I 549. 
Wunderkraut  peruvianisebes 
VIII  698. 

Wnnderlampe  V 571. 
Wunderweizeu  X 659. 
Wurfkegel  VIII  381. 
Wurfprobe  II  775. 
Wurfschaufel  1 420. 

Wurmrad  IX  614.  XI  108. 
Wurmsamonöl  XI  L 
Wurmtod,  s.  Wermut  h X 695. 
Wurst- Füllmaschine  XI  5. 
Wurtzit  XI  327. 
Wurzelcochenille  II  370. 
Wurzelexponent  III  340. 
Wurzelrinde  der  Zähne  XI 31. 


x. 

Xanthanwasserstoff  VIII  106, 
108. 

Xanthauwasserstoffsäure , £* 
Persulfocyansäurc  VI  612. 
Xauthein  I 658. 

Xanthin  III  592.  IV  173,  V 
ILL 

Xanthogenamide  XI  S* 
Xanthogensäure  V <2L 
Xauthogensaures  Kalium  IV 

606. 

Xantholein  VIII  305. 
Xanthophylenaäure  IX  175. 
Xanthopikrin , s.  Berberin  I 

m 

Xanthoproteinsäure  III  140. 
Xanthopurpurin  IX  100. 
Xanthorhamniu  V 1 30. 
Xanthosi<lerit,  s.  Gelbeisenerz 

III  734. 

Xautbotitanit,  s.  Xauthitanit 
XI  8. 

Xautorrhoea-llarz,».  Acaroid- 
harz  I 43* 

Xenotin,  s.  Ytterspath  XI  11L 
Xiloidiu  III  338. 

Xylcnamiu  IX  1ÜL 
Xylendiamine  IX  SLL 
Xylenole  IX  80,  115* 

Xy lidine  IX  80. 

Xylidiusäure  IX  BL 
Xylitol,  s.  Xvlitnaphta  XI  13* 
Xyloeassie  XI  312. 
Xylochinou,  s.  Phloron  VI  Gl 9. 
Xylochlorsäure , s.  Holzgrim 

IV  m 
Xylolo  IX  12* 

Xylolitil.  8.  Bergholz  I 499. 
Xylon,  s.  Cellulose  II  26.9, 
Xylophenole,  s.  Xylenole  XI 1 2. 
Xylose  XI  364. 


Y. 

Yaboriu  VI  728. 

Yoguarandy,  s,  Yaboraudi  XI 

15* 


Zahnplombe. 

Yale-Schloss  VII  708 
Yamswurzelstärke  VIII  398. 
Yerba  Mate,  s.  Mate  V 761. 
Yerli  VI  425* 

Ylang-Ylang,  s.  Orchideenöl 
VI  44a 

Young-Haysan  IX  43* 

Yttcrbit  IX  2a 
Ytterbium  XI  18* 
Yttriumbromid  XI  2L 
Yttriumcarbonat  XI  2L 
Yttriumchlorid  XI  2L 
Yttriumfluorid  XI  2L 
Yttriumjodid  XI  21* 
Yttriumoxyd  XI  DL 
Yttriumoxydhydrat  XI  2a 
Yttriumphosphat  XI  2a 
YUnumsulfat  XI  20. 
Yttrocerit  II  212,  3QQ,  III  GQG. 
Yttrophospbat,  s.  Ytterspath 
XI  18* 

Yuccafaser  III  771. 


z. 

Zäbepolen  V 176. 
Zählapparate  IV  257,  258,  X 
501. 

Zähler,  8.  Zählapparate  XI  22* 
Zählkette  X 762. 
Zählvorrichtung  II  711. 
Zählwerke  XI  22. 

Zähne  XI  38* 
Zähnedimensionen  XI  120. 
Zähneeinschnitt  IV  615. 
Zähnezahlen  XI  1 19. 

Zängcl  IV  54* 

Zangen  III  28* 

Zäng- Walzwerk  III  5a 
Zaffer  V ü 
Zaffra  V 17. 

Zahl  I 36L 
Zahmhaut  V 328. 

Zahnbein  XI  31* 

Zahnbreite  XI  4L  121. 
Zahncemente  XI~36. 
Zahncurven  XI  41.  7a 
Zahncurvenzirkel  Xi  84 
Zahneiogriff  XI  38* 

Zabneiscn  VIII  457,  469. 
Zahnfeilcn,  s.  Aasstreich feilcu 

1 2ßa 

Zalmflanken  XI  4L. 
Zahnfleischzähnc  XI  34* 
Zabnformen  XI  70,  §8*  107. 
Zabnfüllmittel  metallische  XI 
31* 

Zahnfuss  XI  4L  24* 
Zahnlussläuge  XI  41* 
Zahngrund  VII  459. 
Zahnhammer  VIII  469. 
Zahuhöhe  XI  4L 
Zahnkopf  XI  4L  24* 
Zahnkranz  XI  1HQ 
Zahnkupplung  V 221,  222. 
Zahnlänge  XI  121. 
Zahnlücken  XI  38. 
Zahnpasten  VI  569. 
Zahnplombe  II  190,  XI  32* 
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Zuhuprofile  XI  4L  HL 
Zahnpulver  VI  569. 

Zahnrad  IX  617. 
Zahuradtransraissionen  IX  ÜliÜ 

617. 

Zahnradvorgelege  XI  32. 
Zahnräder  IV  755. 
Zaknräder-Abnützung  XI  1LL 
Zahnräder-BerechnungXI  128 
Zahnräder  - Const  ruction  X I 
113. 

Zahnräderformmaschine  XI 
139. 

Zahnräder-Herstellung  XI 138 
Zahnräderhobelmaschinen  XI 
1AL 

Zahnrad  er  ketten  XI  HL 
Zahnräderpaare  XI  AL 
Zahnräderwerke  XI  39^  HL 
Zahnreibung  XI  9L  1Q7. 
Zahnscheitel  XI  41. 
Zahnschmelz  XI  2L 
Zahnstangcnvorgelege  XI  32. 
Zahnstangen- Vorpresse  VII 40 
Zahnstangen- Winden  IV  275. 
Zahntincturen  VI  560. 
Zahntransmissionen  IX  608, 

618. 

Zahntürkis  IV  581. 
Zahnwurzel  XI  41. 

Zaine  VI  1£2, 

Zainen  VII  733,  VIII  225, 
Zainhammer,  s.  Reckhammer 
VII  22L 

Zampelstuhl  X 479. 

Zungen  I 566*  IV  23.  347.  VII 
738,  X 674. 

Zaugenzieherei  VII  389. 
Zante-Gelbholz,  s.  Fustikholz 
III  663. 

Zanzibar- Copal  II  412. 
Zanzibar-Nelken  VI  315. 
Zapfenband  I iN7. 
Zapfenerweiterungen  IV  745. 
Zapfenreibung  XI  90. 

Zapfen* Roulirstuhl  XI  151. 
Zapfensäge  VII  470. 
Zupfenschleifen  IV  62. 
Zupfen. spundung  IV  408. 
ZapicDstreicijmass  VI  2L 
Zapfenverbindung  III  138. 
Zauberlaterne,  b.  Laternama- 
gica  V 319. 

Zauberphotngraphicu  VI  708. 
Zausen,  s.  Pflücken  VI  640, 
s.  Verlesen  X 1 1*2. 

Z- Bohrer  IX  466. 

Zebraholz,  s.  Palmeuholz  VI 
AIL 

Zcdoariawurzcl , s.  Zittwer- 
wurzel  XI  359. 

Zeh’sche  Klappe  III  22, 
Zeichenapparat  VI  129, 
Zeichenpapier  lackirtes  VI  534 
Zeichenschiefer , s.  Kreide 
schwarze  V 127,  IX  237. 
Zcidler’s  Turbine  X 373. 
Zeiger  IX  796. 
Zeigertelegraphen  III  21L 


Zeigerwerk,  s.  Vor  lege  werk 
X 140. 

Zeilithoid.  s.  Biersteiu  I 520. 
Zeiodelit  IV  768. 
Zeitballstationen  VIII  805. 
Zeitbestimmuug  IX  749. 
Zeittelegraphen  VIII  805. 
Zeitzünder  XI  455. 

Zellen  IV  363, 

Zeltclien  II  240. 

Zeltdächer  II  464,  171. 
Zeltein  (Canditen)  II  2lo. 
Zepterwurzel,  s.Zittwer wurzel 

xi  m 

Zerlegung,  8.  Analyse  I 142. 
Zerrei8sm aschine  III  532. 
Zersetzungsapparat  III  242. 
Zersetzungswärme  X 168. 
Zersetzungszelle  III  6S1. 
Zerstreuungslinseu  V 590. 
Zertheilung  (des  Blechs)  1 541. 
Zettel  X 454. 

Zettelmaschinen  X 497. 
Zetteltrichter  VIII  418. 

Zeug  I 462. 

Zeugbmm  I 070,  X 522. 
Zeugbütten  VI  513. 
Zeugdruck  XI  166,  190. 
Zeuge  X 451. 

Zeugledcr  V 333. 
Zeugpritsche,  s.  Pritsch  holz 
VII  6L 

Zeugriugel,  s Maillon  V 716. 
Zeunerit  X 35. 

Zickerde,  s.  Szeksö  VIII  695. 
Zick  zack  egge  V 293. 

Ziegel  feuerfeste  IX  375. 
Ziegel  poröie  IX  352. 

Ziegel  schwimmende  IX  351. 
Ziegeldach  II  492. 

Ziegelerz  V 154,  VII  431. 
Ziegelfahrication  IX  296. 
Ziegelmeiler  IX  327. 
Ziegelöfen  IX  327. 
Ziegelpflaster  III  660. 
Ziegelpressen  IX  3ol. 
Ziegelaorten  IX  350. 
Ziegelateinöl.  s.  Philosophen«»] 
VI  61L 

Ziegelthee  IX  4L 
Ziegelthon  IX  298. 
Ziegenfelle  V 329. 
Ziegenhaar  IV  436. 
Ziegentalg  III  430. 

Zieger  VI  1 14. 

Ziohbank  (Kanonen)  IV  657, 
658. 

Ziehbarkeit  II  645. 

Ziehei8eu  II  644. 

Ziehen  (Blechbcarbeitung)  I 
561,  (Draht)  II  647,  (Köh- 
ren) VII  388. 

Ziehen  (Feuerwaffen)  III  454. 
Ziehen  der  Kerzen  V 393,  41H. 
Ziehklinge  VII  560. 
Ziehlöcher  II  644. 

Ziehpunze  II  363. 
Ziehschacht  I 387. 
Zierverkleidung  IX  456. 
Zierverputz  X 1 1 6. 


645 

Ziervogel’scher  Extraction*- 
proceaa  VIII  256. 
Zifferblätter  IX  791,  796. 
Zimmeraxt,  s.  Baud  hacke  1 290. 
Zimmerbarometer  L 293. 
Zimmermanuabeitel  VIII  478. 
Zimmt  holziger  XI  312. 
Zimmt  weisser,  s.  Canella- 
rindc  II  246. 

Ziimntaldehyd  XI  318. 
Zimratalkohol  XI  319. 
Zimmtblumen,  s.  Zimmtblü- 
then  XI  314. 

Zimmt  braun  IX  168. 
Ziinmtcassie  XI  311. 
Zimmtcassienöl  XI  315. 
Zimmtrinden  XI  310. 
Zimmtsäure  - Aethylester  XI 
317. 

Zimmtsäure  - Benzylester  X I 
317. 

Zimmtsäurechlorid  XI  318. 
Zimmtsäure- Methyleater  XI 

317. 

Zimmtaäure  - Phcnylpropyl- 
ester  XI  317. 

Zimmtsäure  - Styrylester  XI 

317. 

Zimmtsäure -Zimmtcster  XI 

317. 

Zimmt8tein  IV  150. 
Zimmerung  1 397. 
Zincolithweiss,  s.  Lithoplion 
V 615. 

Zink  III  793. 

Zink  kuallsaures  IV  791. 
Zinkäthyl  XI  326. 
Zinkätzung,  b.  Zinkographie 
XI  22L 

Zinkamalgam  VJI  22L 
Zinkblech  I 541,  568 
Zinkblende  XI  320. 
Ziukblütbe,  b.  Hydrozinkit  l\’ 
458,  XI  m 
Zinkblumen  XI  323. 
Zinkbraun,  s.  Zinkbister  XI 
326. 

Zinkbromid  XI  236, 
Zinkbutter  XI  325. 
Ziukcarbonat  XI  327. 
Ziukchlorid  XI  325, 
Zinkchlorid- Quecksilberchlo- 
rid VII  237. 

Zinkeyanür  XI  329. 
Ziukdcxtillatiou  XI  320. 
Zinkdrabt  II  65 1 . 
Zinkeindeckung  II  195. 
Zinken  IV  412. 
Ziukenfräsmaschitien  XI  33o. 
Zinkgrün  V 26. 

Zinkhydroxvd  XI  325. 
Ziukiaoamyl  XI  328. 
Zinkisobutyl  XI  326, 

Zinkit,  s.  Kotbzinkerz  VII 431. 
Zinkiodid  XI  326, 

Ziuklüster  IX  444. 
Zinkmaguesium  V 704. 
Zinkmethyl  XI  328. 
Ziuktiägel  VI  220. 

Ziukuitrut  XI  327. 


Digitized  by  Google 


640 

Zinkofenbrüche  VI  419. 
Zinkographie  V 602. 
Zinkoxycnlorid  XI  326. 
Zinkoxyd  XI  324. 
Zinkoxydhydrat  XI  325. 
Ziukpentasulfid  XI  327. 
Zinkphosphid  XI  327. 
Ziukphoaphoret  XI  327. 
Zinkpropyl  XI  32S. 
Zinkpseudolacke  XI  333. 
Ziukraach  XI  321. 
Zinksäure-  Salze , s.  Ziukatc 

XI  m 

Zinkschläuche  1 2IL 
Zinksilicat  XI  327. 
Zinksilicat,  b.  Galmei  III  (»HO, 
».  Hemimorphit  IV  331 . 
Zinkspath  XI  320. 
Zinkspinell  XI  320. 

Zinkataub  I 591,  XI  321 
Ziuksulfat  XI  320. 

Zinksulfid  XI  327. 

Ziuk violett,  s.  Ziukbister  XI 

m 

Zink vitriol  XI  320.  320. 
Xinkweiss  XI  324. 
ZinkweisBcoinpositiou  IV  707. 
Zinn  III  793. 

Zinnalkyle,  8.  Zinnverbindun- 
gen organische  XI  334. 
Zinnamalgam  VII  231,  XI  340. 
Z.innbeisen  XI  290. 

Zinnblech  I 541.  508. 
Zinnbrillauten  II  019. 
Zinnbromid  XI  348. 
Zinnbromör  XI  348. 
ZinDchlorid  XI  34s. 
Zuinchlorid  - Aiumouiumchlo- 
rid  XI  34s. 

Zinnrhloriir  XI  348. 
Xinndiäthyl  XI  335. 

Zinndiät hyljodür  XI  35IL 
Zinndiäthyloxyd  XI  355 
Zinndibromid  XI  34* 
Ziundichlorid  XI  34s. 
Zinndijodid  XI  3 18. 
Z.inndimethyljodür  XI  334. 
Zinudioxvd  XI  347. 
Ziundisulfid  XI  319. 
Zinndraht  II  051. 

Zinnerz,  k.  Zinnstein  XI  334. 
Zinnfluorid  XI  349. 
Zinnfluorür  XI  349. 

Zinnfolie,  s.  Stanuiol  VIII  i 13. 
Ziungraupen  XI  354. 
Zinuhcrd  X 053. 

Zinnjodid  XI  349. 

Zinnjodür  XI  348. 

Zinnkies  XI  342. 
Zinnlegirungen  XI  344. 
ZinniiioiioBultid  XI  349. 
Zinmnonoxvd  XI  347. 
Zinnober  VlI  220. 

Zinnober  grüner  1 003. 
Zinnober  rother  VII  242. 
Zinnoxyd  XI  347. 
Zinnoxydhydrut  XI  317. 
Zinnoxydul  XI  347. 

Zinnprobe  XI  345. 
Ziuuröhrcn  VII  382,  391. 


ZinkofeiibrUche.  — Zunge. 

Zionsäure  XI  347 
ZinnBäurcanhydrid  XI  347. 
Zinnsalz  XI  34R. 
Xinusalzküpe  IV  495.  XI  332. 
Zi unsaures  Chromoxyd  XI 349. 
Ziunsaures  Kupferoxyd  V2Ü1- 
X.innschmuck  II  019. 
Zinnschrei  XI  312. 

Ziuuseifen  XI  354. 
Zinnsolution  XI  331. 
Zinnsulfid  XI  349. 

Zinnsuliur  XI  319. 

ZinuBtaiib,  s.  Zinnpulver  XI 
353. 

Zinustein  XI  341,  347 
Zinntetraäthyl  XI  335. 
Zinntetrabromid  XI  348. 
Xiuutetracblorid  XI  348. 
Zinntetraisoamyl  XI  333. 
Ziuntetrajodid  XI  3 19. 
Zinntetramethyl  XI  354. 
Zinntetrapropyl  XI  333. 
Zinnfrifttnyl  XI  333. 
Zinntriathyljodur  XI  353 
Zinntriäthyloxydhydrat  X 1 355 
ZinntrÜBobutyljodiir  XI  355. 
Zinntrimethy’ljodür  XI  354. 
Zinutripropyljodür  XI  335. 
Zinnwaldit,  ».  Lithionit  V 000. 
Zirkass,  b.  CircasBienne  II  302. 
Zirkel  VI  92,  XI  160. 

Zirkel  vier&pitziger  I OSO. 
Zirkeluadel  VI  239, 

Zirkonatc  XI  338. 

Zirkonerdo  XI  357. 
Zirkoniurabromid  XI  357. 
Zirkoniumchlorid  XI  357. 
Zirkouiumdioxyd  XI  357. 
Xirkouiumfluorid  XI  357. 
Zirkoniumhydroxvd  XI  357. 

m 

Zirkoniumoxyd  XI  337. 
Xirkoniumoxydhydrnt  XI  337. 

Xirkouiuiusulfat  XI  338. 
/irkoniuintetrabromid  X I 357. 
Zirkoniuintetrachlorid  XI  337. 
Zirkoulicht  X 399. 
Zirkonoxyd  XI  357. 
Zirkonsalze  XI  358. 
Xittwcrcurcuma,  a*  Zittwer 
wurzcl  XI  359. 
Xittwersamen,  s.  Wurmsamen 
XI  L 

Xobtenfel»,  8.  Gubbro  111  064. 
Zopfwerg  III  520. 

Zorgit,  8.  Seleublei kupier  VIII 

2LL 

Zschasche  X 729. 

Zubrcnneu,  s.  Kosten  VII  409. 
Zucker  II  22tL 
Zuckerbesteuerung  XI  451. 
Zuckcrbestimmung  I 512. 
Zuckerbranntwein,  b.  Hum  VII 
441. 

Zuckerbrodformcn  XI  433. 
Zuckercouleur  VIII  134. 
Zuckerfabrication  - Statistik 
XI  J_1±L 

Zuckerhumussaure  IV  433. 


Zuckerln  II  240. 
Zuckennoorhirse,  e.  Sorgho 
VIII  m 

Zuckerrohr  XI  375. 
Zuckerrohr  chinesische»,  m. 

Sorgho  VIII  305. 
Zuckerrohr  wachs,  b.  Cerosin 
TT  liüL 

Zuckerrübe  XI  370. 
Zuckersäure,  b.  Oxalsäure  VI 
453.  XI  300. 

Zuckersorgho  I 741. 
Xuckeratrontian  VIII  045. 
Zünder,  s.  Glimmschwamni 
IV  9fL 

Zünder  elektrische  V 475,  VIII 

3,84. 

Zündergewehre  III  451. 
Xündfidibus8e  XI  519. 
Zündhölzchen  XI  471. 
Zündhölzchen  giftfreie  XI  5<)3, 
•1LL 

Zündhölzchenhobel  IV  340. 
/üudholz-EinlegeiuuHcliine  X I 
4SI. 

Zündkerzchen  XI  5 1 0. 
Zündluuten  XI  519. 
Zündmaßsen  XI  50s. 
Zündnadelgewehr  III  457. 
Zünduadellicht  V 255. 
Ziindnadelpatrone  VI  577. 
Züudpatrone  VIII  383. 
Zündpillen  XI  459. 

Zünd röhre  I 385. 

Zündsätze  III  339,  XI  459 
Zündspicgel  XI  459. 
Zünd8tübcheujapane8i8che  III 
* ÜiL 

Zündstrick,  s.  Lunte  V 083. 
Zu flussbü retten  VI  IiL 
Zuführwalze,  s.  Vorrcisser  X 
LKL 

Zugbänder  II 
Zugband  I 280. 

Zugbank  III  454. 
Zugbelastung  III  UH). 
Xugdynaroometcr  II  700. 
Zugelasticität  III  140. 
Zugessen  VII  1LL 
Zugmaschine,  s.  Zain/ug  XI 
131. 

Zugofen  IV  320. 
ZugBchachtöfen,  8.  Pavas  VI 

579. 

Zugseil  VIII  201. 

Zugstränge  VIII  193. 
Zugstreben  II  SIL 
Zugstuhl  X 478. 

Zugs  widerstand  III  U>9. 
Zngverstärker  IV  5 1 9. 
Zagvorrichtung  111  25* 
Zugwechscl  I 303. 

Zuhaltung,  s.  Aufhaltur  1 230, 
8.  Schlösser  VlI  700 
Zulegezeug  II  391. 
Zuleitungsrohre  X 301. 
Zunder  IV  I 

Zundererz,  s.  Hetcromurphil 
IV  ÜäL 
Zunge  II  130, 
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Zungcnnadeln  X 735,  738. 
Zungenstühle  X 520. 

Zupfen,  8.  Pflücken  VI  640, 
s.  Verlesen  X 112. 
Zuppinger’s  Tangentialrad  X 
376. 

Znppinger’s  Wasserrad  X 342. 
Zurichtung  II  142.  (Typen) 
VIII  4rL 

Zusammenblattung  IV  100. 
Zusammengehen  (Seil)  VIII 
10',. 

Zu8amraeDgus88tock  I 507. 
Zusammenschleifen  VII  604. 
Zusammenschmirgeln  VII 691. 
Zuschärfungsflächen  VII  680. 


Zuschläge  (Eisenerzeugung! 

m l ll 

Zuschläge  (Probiren)  VII  65, 
Zuschlaghämmer  VII  732. 
Zwoifuss  IV  298. 
Zweikörperapparat  XI  415. 
Zweilochbrenner  V 474. 
Zweimalschmelzerei  III  21* 
Zweimaschiuen-System  V 297. 
Zweinadcldccker  X 744. 
Zweischieber- Steuerung  II 
575,  67 6. 

Zweispitz  I 384,  VIII  455. 
Zwergmais  V 717. 
Zwickelsteino  IX  351. 
Zwicken,  s.  Zwecken  XI  525. 


Zwickzangen,  s.  Beisszangcn 
I 362* 

Zwillich  X 422. 
Zwillingsbrenner  V 474. 
Zwillingsschrauben  VII  660. 
Zwirl  II  681. 

Zwirnen  VIII  134,  1 50. 
Zwirnmaschinen  XI  520. 
Zwi8chcnconstructionen  (Bru- 
cken) II  76.  OOj  10S. 
Zwischenfeueruug  II  540. 
Zwischengold  IV  147. 
Zwischenriider  XI  üIL 
Zwiselketten  1 407. 
Zwittersätze  III  472. 
Zwitterzündhölzchen  XI  502. 


Digitized  by  Google 


Digitized  by  Google 


b89083907378a 


Digitized  by  Google 


fi‘iafi3c10737fi 


B89083907378A 


